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Die Verarbeitung des Eifeus. 





‚a8 in der Hütte Hergeftellte Rohmaterial gelangte früher ausſchließlich unter 
den Hammer, der demſelben die weitere Form gab, eine Ziwifchenform für den 
Handel behufs fpäterer endgültiger Verwendung: gröbere und feinere Stangen, 
Flacheiſen und Bleche, auch wohl größere Blöde. Die Neuzeit hat den Hammer 
zurüdgebrängt und die erfte Formgebung des fonft fertigen Rohmaterial3 vor» 
zugsweife der Walze übertragen. 

Bir folgen indeffen der geſchichtlichen Entwidelung und beſchäftigen uns zunächſt 
mit der Umformung des Eiſens durch ſchmieden. 


Die Schmiede, 
Begriff des Schmieden. Geſchichtliches. 


Unter ſchmieden verfteht man die wechfelfeitige Bearbeitung eines Materials durch 
den Schlag, im Gegenjag zu hämmern, treiben, preffen oder walzen, wobei die Behand- 
{ung nur einjeitig erfolgt. Während im Iegteren Fall nur eine gewiffe Dehnbarkeit von 
dem betreffenden Material verlangt wird, erfordert die Eigenfchaft der Schmiedbarfeit 
eine große Zähigfeit, wie wir fie bei nur wenigen Körpern finden. Einige laffen fich, 
vie Blei, Zinn, Aluminium, Kupfer und einige feiner Legierungen, ſchon in faltem Bus 
fande einigermaßen ſchmieden; Zink muß etwas angewärmt werden und bleibt trotzdem 
me unvolltommen jchmiedbar, während das Echmiedeeifen namentlich in glühendem 
Zuſtande das eigentlihe Schmiebematertal ift. , 

Die Kunft des ſchmiedens ift uralt und hat ihren Sig in Äthiopien, wo noch 
heute nad} dem primitiven Verfahren der Alten Eifen gewonnen wird. Auf einem Steine, 
der fich im Florenz befindet, finden wir (Abb. 2 u. 3) die befanntermaßen ältefte 
Varftellung des ſchmiedens (aus Ägypten), welche an dem Symbol D als Eifenſchmiede 
etennbar tft. Das erfte Bild ftellt ein Schmiebefeuer dar. Der durch feinen rund- 
lihen Kopf als Sflave gefennzeichnete Urbeiter tritt den Blaſebalg — eine einfache 
Tierhaut, wie es heute noch in abgelegenen Gegenden üblich tft — und bläft das von 
dem Meifter bediente Feuer an. Die andere Darftellung zeigt, wie dad auf einem fteinernen 
Amboß von dem Meifter gehaltene Eifenftüd zugejchmiedet wird, und zwar wieder durch 
einen als Hammer dienenden Stein. Undere Abbildungen derjelben Periode zeigen das 
eblafen des Eifens in offener Herdgrube, eine andere einen Schmelzofen aus Thon, 
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2. Üouptildes Scmirdefener.  Üsyptilde Schmiede, 
Rad altägyptifchen Darftellungen. 





4 Ksmiſcher Grobſchmied. 5. Höämilce tragbare Schmiede. 
Nach Reltefs auf Gartopfagen. 








6. Yulkan, für Iupiter 7. Römifcher Schmied 
den Blik Tcmiedend. mit dem Handhammer arbritend. 
Nah Bafenbildern. 


während wieder eine andere eine ftarfe Kupferplatte als Amboß und eine runde Kupfer 
kugel ohne Stiel als Hammer darftellt. 

Unter den vielen billigen Darftellungen aus alter Zeit mögen noch einige 
tömifche angeführt werden. Abb. 4 ftelt das Flachrelief eines römiſchen Sarkophags 
dar, eine Iebensvolle Wiedergabe der Handſchmiederei. Abb. 5 — ein Grabftein im 
Mufeum des Lateran — zeigt eine uralte Schmiede mit einem ſchon etwas fünftlicheren 
Schmiedefeuer, welches fogar mit einem Hebel zum Betrieb des Blaſebalges verjehen 
zu fein fcheint, der freilich von anderer Seite ald Tragftange des alddann trand- 
portabel zu denkenden Feuers angefehen wird. Abb. 6 ift eine Darftellung zum Vergil 
im Vatikan und zeigt, wie Vulkan dem Beus den Blitz jchmiedet, und Abb. 7 ftelft 
einen oft auf Vafen abgebildeten Schmied dar, nebſt Zange als Symbol. Sehr hübſch 
ift die Darftellung einer Gruppe geflügelter Eroten auf einem römiihen Sarkophag 


Begriff des Schmiedens. Geſchichtliches. 5 


(Abb. 8), welde einen Eifenflumpen in Geſtalt eines Fiſches bearbeiten. Bed!) macht 
gegenüber anderer Auffaſſung dieſes Schmiebeftüdes darauf aufmerffam, daß das Erft- 
lingsproduktder Eifengewinnung, die Luppe, 

vielfach mit Tieren verglichen worden ift. [TEE 
Dies Wort tommt bekanntlich her von lupus, 
Wolf, und hat ſich auch ala folches erhalten 
(&olfsofen). Auch die italienifche, franzoͤſiſche 
und englifche Sprache haben dieje Bezeich⸗ 
nung. Im Deutſchen hat man auch die Be— 
zeichnung Eifengand, Gans, Goes, und im 
Sranzöfiichen renard, Fuchs, und saumon, 
Salm. Es iſt alfo anzunehmen, daß auch 

die Römer den Vergleich der aus verichie- a 

denen Gründen beidendig zugefpipten Form 

des fertigen Eiſenklumpens mit dem Fiſch gezogen haben. Zudem weiſt Bed darauf hin, 
daß die Abbildung einem Eyflus von Bildern aus dem Tierfreis angehört. — Den Ab- 














9. Die Sqhmiede des Hephuißos. Üellef aus Bompejl. 


ſchluß alter Darftellungen aus der Schmiede mag da3 marfige Relief aus Pompejt 
(Abb. 9) bilden, die Schmiede des Hephaiftos darftellend, der bei der Arbeit ift, einen 
Schild zu breiten. 

Und diefer uralten Darftelung fönnen wir in der Abb. 10 eine Schmiede aus 
unferem Jahrzehnt art die Seite ftellen, welche wie ein Hohn erfcheint auf die Forts 
fchritte desfelben: eine Schmiede aus dem Mondlande Unjamwefi (Afrika), nad den 
Mitteilungen des Forſchungsreiſenden Speke. Nur ein geringer Fortſchritt ift zu erfennen. 
Statt des einfachen Tierbalges finden wir ein durch ein Fell abgefchloffenes chlindriſches 
Gefäß, von welchem ein Windrohr zum Feuer führt. Das fehr Ioder aufgebundene Fell 
wird mit Hilfe eines daran befeftigten Stabes auf- und abgezogen. Eine hier nicht er- 


%) Dr. Ludwig Bed, „Die Geſchichte des Eifens“, eine reiche Fundgrube, der die Abb. 1 
bis 7 und weiterhin viele andere mit den zugefügten Erläuterungen entnommen find. 
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fennbare Vorrichtung forgt für rechtzeitige Öffnung und Schließung von Löchern im Fell, 
welche die Luft einlaffen, und ähnliche für den Austritt. Um einen möglichft gleich“ 
förmigen Luftſtrom hervorzubringen, find zwei folder Blaſebälge aufgeftellt, die ab- 
wechſelnd bethätigt werden. Das ift der Fortfchritt in mehreren taufend Jahren da, wo 
die Wiflenfchaft noch nicht Eintritt gehabt hat! 


Das Schmiedefener. 


au Verlaſſen wir indeſſen dieſen altgeſchichtlichen Weg und wenden wir uns der modernen 
iltur zu. 

Wir haben in der Hütte das Eiſen in Form grober Stangen entftehen fehen und 
folgen nun dem weiteren Verlauf feiner Verarbeitung. Das nächte ift das vorbereiten 
für die Formveränderung, das glühen. 

Für große Stüde wird der Flammofen verwendet, eine Einrichtung, die fih im 
allgemeinen nur wenig von dem und bereit3 befannten Pudbelofen unterjceidet. Der 
Grundriß (Abb. 11) ift derfelbe: an dem einen Ende der Roſt a, in der Mitte der feitlich 
mit der Urbeitsöffnung verfehene Herd b und am anderen Ende der Abzug c. Die hier 





10. Schmiede in Unjamweſi Meniſch Onafrika), 19. Jahrhundert. 


abgehenden Gafe werden noch zur Dampferzeugung verwendet und aus diefem Grunde 
um einen Kefjel d (Abb. 12) herumgeführt, von welchem aus fie durch den Kamin ent- 
weichen?). Je nad der Form des Schmiebeftüdes wird dasfelbe entweder ganz in den 
Dfen gelegt, der dann oft anders geftaltet und meiſtens zugemauert wird, oder nur teil- 
weiſe der Glut ausgejegt. In diefem Fall ragt das Stüd aus ber Arbeitsöffnung 
heraus, in welcher es natürlich ebenfalls eingemauert wird. Statt der Roftfeuerung 
findet man in der Neuzeit auch eine Generativfenerung (Gasfeuerung), wie fie und be— 
reits befannt ift. 

Weniger große Stüde — immer nod gewaltige Blöcke — oder auch befonders 
lange Gegenftände, wie Schiffsſteven u. ä., werden häufig im offenen euer, einem 
niedrigen, aber jehr ausgedehnten Herd, getvärmt, welches dann mit Unterwind geht. 
Die Einrichtung hat u. a. den Vorteil großer Bugänglicfeit. Auch in der Ambop- 
fabrifatton finden wir einen ähnlichen niedrigen Herb, bei dem indeſſen vom Unterwind 
jeltener Gebrauch gemacht wird. 

Zür befondere Bwede werden auch Sonderformen verwendet. Abb. 13 zeigt ein 
Feuer zum verſchweißen von Rabnaben.?) Dasſelbe beſteht aus einem aufgemauerten 
Herd, welcher der Radgröße angepaßt ift. Tas Rad wird darauf gelegt und mit einem 
durch Kranvorrichtung zu bewegenden Hutförmigen Dedel abgededt, jo daß ein ofen- 
artig abgeſchloſſener Raum entfteht, der wohl auch zuweilen an 1 ber Zuge zwiſchen Herb 
und Hut abgedichtet wird. 


) Bepold, „Eijenbahnmaterial*. 
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Das heute noch vielfach verwendete gemauerte Schmiedefeuer Hat im all- 
gemeinen die in der Abb. 14 dargeftellte Einrichtung.) Der aufgemauerte und unten mit 
einer Ausfparung a zur Aufnahme der Kohlen verjehene Herd enthält bei b eine Mulde, 
in welche feitlich der Wind geleitet wird. Im der Regel ift hier ein gußeijerner Klotz c 
eingemauert, in welchen loſe dad Windrohr eingefegt wird. Die Stelle, wo der Wind in 
die Mulde tritt — die Düfe — leidet jehr unter der Wirkung der Hige und brennt, 
wenn in Mauerwerk ausgeführt, leicht aus, erfordert alſo häufiges ausbeſſern. Das 
Gußitüd dagegen bleibt infolge feiner Wärmeleitungsfähigfeit kühler, wozu bie durch- 
ftrömende falte Luft viel beiträgt, die ihrerfeits, indem fie fühlt, wieder etwas vor— 
gewärmt wird. d ift ein Wafjerbehälter zum annäffen der Kohlen. 






































u 2 12. Slammofen, 
mit Beuufung der Abgafı. 


11 Grundriß, 12 Dueriänitt. 





Abb. 15 zeigt eine moderne gußeiſerne Schmiedeefje mit Unterwind.‘) Hier be 
findet fi) unter dem Boden der Mulde ein Bindfaften, dem die Luft wieder jeitlich zu- 
geführt wird. Derjelbe trägt oben die — auswechſelbare — gußeiferne Düſe, welche 
mit einer runden Öffnung oder einer oder mehreren ſchlitzartigen Öffnungen verfehen ift 
und fo den Wind mitten in die brennende Kohlenmenge führt. Unten ift eine Klappe, 
oft auch ein ventilartiger Verſchluß angebracht, um die hineingefallene Ajche, Schladen- 
ſtũckchen u. &. zu entfernen; links finden wir wieder den Waſſerkaſten. 

Diefer Waflerkaften gibt zu einer weiteren Betrachtung Veranlafjung. Tas das 
Schmiebdeitüd umgebende und zu höchſter Glut angefachte Feuer äußert feine Wirkung 
naturgemäß nad) allen Seiten Hin, fo auch auf die Umgebung, melde, wenn das Feuer 
ſehr groß ift, aus den Muldenwandungen ſelbſt, im anderen Falle aus den umgebenden 


) A. Lüdide: „Der Kunft-, Bau- und Maſchinenſchloſſer“. 
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Kohlen bejteht. Das letztere ift die Negel. Diefe Kohlen geraten natürlich ebenfalls in 
Glut und verbrennen, ſoweit der Sauerftoff der ihnen zuftrömenden Quft noch nicht ver- 
braucht ift. Je fhärfer das Gebläfe wirkt, defto mehr Luft geht auch diefen Kohlen zu; 
fie brennen — und brennen meift ganz unnötig. Um den hiermit verbundenen Verluft 
zu vermeiden, näßt der Schmied die umgebenden Kohlen, fo auch oft die auffiegenden, an, 
um „dad euer zufammen- 
zuhalten“. Er begrenzt da- 
durch das Feuer auf den 
ihm genügend erſcheinenden 
Raum und verhindert jo 
die Kohlen, unnötig zu 
verbrennen. Aber er ver- 
dampft dafür Wafler, was 
er freilih in den aller- 
wenigften Zällen beachtet. 
Und hiermit iftnaturgemäß 
wieber ein Berluft verbun⸗ 
den, der Verluſt derjenigen 
18. Schmiedsfener für Eifenbahnräder. (Bu 6. 6) Wärme, welche dad Wafjer 

zum verdampfen nötig hat. 

Abb. 16 u. 17 (G. M.S.) ftellt das Feuer der Königlihen Fachſchule für die 
Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie des Bergifchen Landes zu Remſcheid dar, bei welchem 
diefem Übelftande abgeholfen ift. Das Feuer arbeitet ebenfals mit Unterwind, der durch 
die Spalten einer auswechſelbaren Platte (Ubb. 17) eintritt. Da der Wind diefe Platte 
an einer weſentlich größeren Fläche berührt, als jonft üblich ift, jo gibt er auch eine 

















14. Gemauerte Schmisderfe. (Bu 6. 2 16. Guheiferne Schmiederffe. (Bu 6. 7.) 


weſentlich befiere Kühlung, infolgedeffen jeder erkennbare Abbrand vermieden ift; die 
Platte ift nach Iangiährigem Gebrauch noch wie neu. Sie liegt aber, wie aus der 
Abbildung zu erjehen ift, im der Ebene des Herdes, welcher aus diefem Grunde an fich 
feine Mulde befigt. Die Kohlen werden von Steinen — es genügen gut vorgetrodnete 
Mauerfteine — zufammengehalten, welche ihre Stüge in einem Rahmen finden, der von 
4 Gußplatten gebildet wird und, wie aus ber Ubb. 17 zu erkennen ift, durch verhafen er» 
weitert werden kann. Das Feuer kann aljo dem Schmiedeftüd entſprechend vergrößert oder 
verfleinert werden, was namentlich bet Maffenfabrifationen von Vorteil ift. Der Hand« 
werköfchmied, welcher große und feine Sachen durcheinander zu bearbeiten hat, wählt bie 
ihm zufagende größte Stellung, ohne den Vorteil der Anordnung weſentlich zu mindern. 
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Alle Wärme nun, welche das Feuer feitlich ausftrahlt, wird anftatt von gußeifernen 
Bandungen, Kohlen oder Waller durch die die Mulde bildenden Steine aufgenommen, 
welche glühenb werben und fie fo, nahezu ganz unverminbert, in das Feuer zurüditrahlen. 
Der hierdurch geſchaffene Vorteil ift überrafgend groß. Vergleichende Verſuche, welche 
von gutgefchulten Schmieden angeftellt worden find, haben ergeben, daß z. B. für eine 
befimmte Wärme gebraucht wurde: 


Bei einem befigeleiteten üblichen euer beim feuer der Remſcheider Fachſchule 


an Brennmaterial Mark 17.16 Mark 8.17 
an Arbeitslohn n 40.40 n 21.50 
Bufammen Mart 57.56 Mark 29.67 











16. Vierfache Schmirde mit Flacroh und unterirdifcem Abyug. (Bu ©. 6.) 


Es it alfo lediglich durch richtige Unordnung eine Erfparnis von etwa 481), %, 
erzielt worden. 

Eine andere Beſſerung des Schmiedefeuers ift von der Firma Bechem & Poſt in 
Hagen i W. auögebifdet worben; diefelbe beruht auf der Verwendung von Wafferftaub. 
Abb. 18 zeigt dieſe ebenfalls in der Königlichen Fachſchule zu Remjcdeid im Betrieb be- 
findfihe Anordnung. — Ein zunächſt mit Luft gefüllter, im übrigen alljeitig dicht ab- 
geichlofjener Kefjel wird von unten her mit Waller voll- 
gepumpt, welches die abgefchloffene Luft zufammenpreßt und, 
je nad) dem Waſſerſtand, auf einen Drud bis zu 8 Amos 
phären bringt. Mit diefem Drud ift die Luft beftrebt, das 
Baffer herauszuprefien, welches durch das Rohr a zur Eſſe 
und bei b zu einer Düfe gelangt, welche in der Abb. 19 be— 
ſonders abgebilbet ift. Diefelbe hat drei Bohrungen, deren 17. &fe mit Slacıraf. 

Bud der Grfind. VI. 2 
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auf dem Mantel eined Kegels liegende Mittellinien ſich kreuzen. Die drei Strahlen des 
durchgepreßten Waſſers treffen fich alfo und zerftäuben fich gegenfeitig. Der bei b aus- 
tretende Staubftrahl reißt nun die umgebende Luft, nach Urt des befannten Injektors, 
mit und erzeugt in dem unten durch Waſſer abgefchloffenen Raum einen geringen Drud 
— etwa 5—10 mm — unter welchem die mit Wafferftaub gefättigte Luft durch den 
Roft in das Feuer ftrömt. Der Drud ift alfo ganz weientlich geringer, als der fonft 
durch die üblichen Gebläfe erzeugte und entjpricht eiwa einem mäßigen Schornfteinzug. 

Trogdem vernehmen wir ein raufchen, ald wenn der Wind mit großer Kraft in das 
Feuer blafe, und bemerken eine auffällige, eine blendende Weißglut. Der Vorgang wird*) 
wie folgt erflärt. 

Die Wärmemenge, welche fich beim verbrennen — verbinden mit Sauerftoff — 
von 1 kg Kohlenſtoff entwidelt, ift eine genau beftimmte und durchaus unabhängig von 
der betreffenden Verbrennungseinrichtung, wogegen die Temperatur, welche dabei auftritt, 
von verſchiedenen Umftänden abhängig ift, jedoch einen beitimmten Höchſtwert nicht über- 
fteigen kann. Liegt 1 kg Kobfenftoff, vielleicht in der Form von Holz, jahrelang der 
Luft ausgefegt, jo vergeht 
es, und zwar genau unter 


Entwidelung der natur⸗ 
— gemäß vorgefchriebenen 
Wärme. Die dabei ent- 


ftehende Temperatur ift 
indeffen wohl faum meß⸗ 
bar. Mit der entwidelten 
Wärme würde man näm- 
lid 8080 kg Wafjer um 
einen Grad Gelfius, oder 
eine entfprechende Luft: 
menge um irgend einen 
Bruchteil eines Grades er⸗ 
mwärmen, oder irgend eine 
andere Wärmeleiltung von 
8080 Kalorien hervor— 
bringen fönnen, und es ift 
Mar, daß die dabet ent« 
ftehende Temperatur von 
der Menge der erwärmten Körper abhängig, aljo um fo niedriger fein muß, je größer die 
Menge derfelben ift. In der Zeit nun, welde ein Stüd Holz gebraucht, um zu verwefen, 
ftreicht fo viel Luft darüber hin — ganz abgefehen von der berührten und ebenfalls 
wärmefordernden Unterlage — daß eben eine Temperaturerhöhung nicht nachzuweifen 
fein wird. Wird aber dieſelbe Kohlenmenge fein zerrieben und mit Schwefel und Sal: 
peter gemengt oder ſonſt zu einer erplofiven Maffe verarbeitet, fo geht die Verbrennung 
desfelben fo außerordentlich ſchnell vor fi, daß nahezu alle Wärme in den Ver— 
Örennungsproduften bleibt und die höchftimögliche Temperatur, die theoretifche Ver- 
brennungstemperatur, liefert. 

Dringt alfo das Waffer in feinfter Form durch den Roft in die brennende Kohle, 
fo findet zunächft eine Berjegung in Wafferftoff und Sauerftoff ftatt, welcher Ießtere fich 
der glühenden Kohle bemächtigt, während der Wafferftoff fpäter, bei niedriger Temperatur, 
ſich wieder mit dem Sauerftoff der Gebläfeluft — in diefem Fall alfo der vom Wafjere 
ftaubftrahl mitgeriffenen Luft — zu Wafferdampf vereinigt. Beim zerfegen Hatte das 
Waffer Wärme verbraucht, die es den brennenden Kohlen entnommen hat; bei der Ver- 
einigung mit Sauerftoff wird genau diefelbe Wärmemenge wieder abgegeben. Das Wafjer 
liefert alfo feine Wärme, verbraucht im Gegenteil noch foviel, als e3 zur Ummandlung 






19. Düfe zur 
Wafferftaubfenernng. 


18. Wofferhaubfchmiede. (DR 


) „Stahl und Eifen“, 1897, Nr. 18. 
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in Dampf erfordert; aber es geftaltet den Verbrennungsprozeß günftiger, als er fonit 
verlaufen würde: Der glühende Kohlenftoff findet Sauerjtoff im Augenblide des Ent- 
fteend — in statu nascendi — vor, alfo unter Umftänden der allergünftigften Art, 
und jeine Verbindung mit demfelben gefchieht unter Verhältniffen, welche der Bildung 
einer hohen Temperatur befonders günftig find. 

Barum nun Dampf, unter den Roſt geführt, nicht ebenfo günftige Refultate gibt, 
iſt nod nicht aufgeflärt. Selbſt warmes Waffer leiftet nicht das, was man mit Wafler 
von gewöhnlicher Temperatur erhält. Da man felten über Preßwaſſer verfügt, fo lag 
es nahe — der Verſuch ift in der oben erwähnten Anftalt angeftellt worden — Wafler 
aus einem unter Dampf ftehenden Kefjel zu verwenden, womit indefjen feine Refultate 
erreicht werden konnten. Es fcheint jo, ald ob die mechaniſche Wirkung des als Flüffigleit 
in die Kohle eindringenden und dort fprengend wirkenden Waffers mit dazu gehöre, was 
durch den eigentümlichen, oben erwähnten rauſchenden Ton an Wahrſcheinlichkeit gewinnt. 
Dagegen könnte vielleicht wieder eingewendet werden, daf das Waller ſchon auf dem 
Bege durch den Roft recht gut fo viel erwärmt werden fann, wie das Keſſelwaſſer ed an 
fich bereits ift. 

Auch unter dem Dampftefjel hat ſich der Wafferftaub bewährt. Die in der König- 
lien Fachſchule zu Remfcheid angeftellten Werjuche ergaben bei der Anwendung von 
Waſſerſtaub eine Mehrverdampfung von 37,2 und eine Kohlenerſparnis von 9,45%,. 

Während das Wafferftaubfeuer keiner gefonderten Windzuführung bedarf, ift eine 
ſolche bei allen anderen Feuerungen durchaus notwendig. Hierzu dienen die Gebläfe, 
welche den zweiten Beftandteil 
einer Schmiedeeinrichtung bilden. 
Ron kann die ſämtlichen Einrich- 
tungen diejer Art in zwei große 
Gruppen teilen, in offene und 
geihlofjene. Zu ben offenen 
gehören alle diejenigen Gebläfe, 
bei welchen der Luft auf irgend 
eine Weiſe eine Geſchwindigkeit 
erteilt wirb, welche fie zum Ein- 
tritt zwingt, ohne fich in einem 
durgaus abgeſchloſſenen Gefäß 20. Bentrifugaluentilster. 
zu befinden. Der häufigfte Ber- 
treter diefer @ebläfegattung ift der befannte Bentrifugalventilator (Abb. 20), 
bei welchem die Luft dur die zentrifugale Wirkung der fchnell umlaufenden Flügel 
feitfih eingefaugt und dem Feuer zugeirieben wird.) Es tft dies das für geringe 
Freffungen gebräuchlichſte Gebläſe. Auch das fehr alte Wafjerfallgebläfe (Abb. 21) 
gehört hierher, wie auch das Dampfftrahlgebläfe (Abb. 22). In beiden Fällen 
wird bei a die Luft durch das vorbeifdießende Waſſer oder durch den Dampf mitge- 
tiſſen und in die Leitung getrieben. Bei dem erfteren findet noch eine Trennung ftatt, 
während bei dem Dampfitrahlgebläfe das mitreigende Medium, der Dampf, mit in das 
Feuer gelangt. 

Zu den gefchlofjenen Gebläfen gehören neben dem uralten Tierbalg zunächſt der 
daraus entftandene und heute noch recht beliebte Blajebalg, welcher in Abb. 23°) dar- 
getellt if. Derfelbe ift nichts al3 der modernifierte, uns aus ber Abb. 10 befannte alte 
Toppelblafebalg, zu beiden Seiten eines feften Brettes a angeordnet, aber hintereinander 
wirfend, der erite durch einen Handhebel, der andere — obere — durch ein Gewicht ge- 
iponnt. Das feite Brett ift mit einer Öffnung b mit Ventifflappe verjehen, welche der 
Luft nur den Durchgang von unten nach oben geftattet. Es bifdet die obere Wand eines 
einfahen Blafebalges, ber durch auf- und niedergehen des Brettes c bethätigt wird. 
Ter feitlich durch Leber abgejchloffene Raum wird durch niedergehen des Dedeld ver- 
größert und füllt fich dabei durch das Ventil d mit Luft, welche beim aufgehen des durch 
den Hebel e f beihätigten Dedels durch das Ventil b nach oben, in den zweiten Blaſebalg 

2* 
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entweicht. Hier findet fie fofort die Öffnung g, durch melde fie in die Windleitung 
gelangt. Jedem Zuge am Hebel e f entipricht alfo ein Windftoß im diefer Leitung. If 
jedoch die Größe des unteren Blaſebalges in Bezug auf die Öffnung g fo bemeffen, daß 
nicht fofort alle Luft heraus kann, fo hebt fich der durch das Gewicht h belaftete Dedel k 
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21. Waferfallgebläfe. (Bu €. 11.) 2. Dampfürahlgebläfe. (Bu E. 11.) 
(Gebr. Rörting im -Gannover). 


und gibt dem Luftüberfhuß Raum. Während fih nun der Deckel k fenkt, wirkt das 
Gewicht h und preft auch feinerjeit8 Luft in die Windleitung. Es wird daher ein 
dauernder Luftftrom erzeugt, der nur infofern pulfiert, al3 der von unten kommende 
Luftftrom notwendig fräftiger fein muß, als der durch das Gewicht nachgeprefite; der 
erftere fol ja den Dedel zu heben imftande fein. 








28. Blafebalg. (Bu €. 11.) . 24. Eylindrifcher Blafebalg. 


Diefer Blafebalg wird häufig in Cylinderform ausgeführt (Abb. 244), wobei die 
drei Dedel Scheibenform erhalten. Die Einrihtung und Wirkungsweife ift dabei genau 
wie die joeben bejchriebene. ‚ 

Die hohen Spannungen, melde fi mit einem gut angelegten Blafebalg erzielen 
laſſen, haben ihn, namentlich in Heineren Schmieden, trotz der Iebhaften Konkurrenz, 
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welche ihm vom Zentrifugalventilator geboten wird, erhalten, beſonders da, wo noch 
Hand- oder Fußbetrieb befteht. Dagegen hat fich für mechanifchen Antrieb das Kapfel- 
gebläfe ehr beliebt gemacht, welches mit ruhigem Gang hohe Preſſungen vereint. 

Die erfte Form, in welcher dieſe Gebläſeart aufgetreten ift und ſich erhalten hat, 
iſt das Rootgebläfe (Mbb. 25). Dasfelbe beiteht aus zwei von einem anſchließenden 
Gehäufe umgebenen Sförmigen Walzen, welche fich gegeneinander drehen und aus diefem 
Grunde mit ineinandergreifenden Bahnrädern verjehen find, wie in ber Abbildung 
punktiert angegeben ift. Bei der durch die Pfeile angedeuteten Umdrehungsrichtung wird 
der untere Raum vergrößert, dient aljo zum anfaugen, und der obere verkleinert, jo daß 
bie darin enthaltene Luft zu entweichen gezwungen wirb. 

Diefer durch Root wieder eingeführten Form*) find verſchiedene andere ebenfalls 
ſchon alte Formen gefolgt, welche man mit dem Namen Rapfelgebläfe bezeichnet. Sie 
haben auch eine Seitenlinie, welche vielleicht noch älter ift und nur eine ſich brehende 
Welle mit einer fich darin verfchtebenden Scheibe befigt, wie in der Abb. 26 dargeftellt 
it Die Scheibe wird auf irgend eine Weiſe — hier durch die in den Wänden ein- 
gelafienen Kreisſtücke m, n — gezwungen, fi) dicht an die Wand anzuſchließen, während 
die beiden Räume a und b fich zwifchen beftimmten Grenzen regelmäßig vergrößern und 
verffeinern. 

Alle diefe geſchloſſenen 
Gebläfe Haben die Eigen» 
ſchaft miteinander gemein- 
fom, auch ala Pumpen — 
der Wirkungsart nad — 
verwendet werben zu fünnen 
und, umgefehrt wirkend ge» 
dadıt, die Grundlage für das 
Broblem des rotierenden 
Motors abzugeben. 

Das gleiche gilt von 
der weiteren Gattung ber 
geſchloſſenen Bebläfe, dem Eylindergebläfe. Auch dies ift direkt abzuleiten von dem 
uralten Balggebläfe; finden wir doch bereits in der Darftellung der Abb. 10 Cylinder- 
form. Und wie man in der Neuzeit aus dem Kolben eine Membran gemacht hat, jo iſt 
hier aus der Membran ein Kolben geworben, der wie diefe auf- und niedergeht und 
den darunter oder barüber befindlichen Raum vergrößert und verkleinert. — In früheren 
Seiten war der Eylinder oft durch ein quadratifches Prisma erjegt. Sehr bald hat man 
aud mit Waflerdichtung gearbeitet und ein fehr zwedmäßiges reibungsloſes und doch 
abjolnt dichtes Gebläfe (Abb. 27) geichaffen, das noch heute verwendungsfähig erfcheint. 
Dasſelbe befteht aus einem Pumpcplinder a und einem Windkeffel b, beide aus je 
zwei fi ineinander beivegenben Hohlgefäßen zufammengefegt, von denen je das eine 
giodenartig umgeftülpt ift. Die erften find etwas mit Wafler gefüllt, in welches die 
Soden eintauchen. Die eine ber Iegteren, bei a, wirb durch eine Kurbel aufs und 
abgetrieben, ſaugt auf dieſe Weiſe von links Her die Luft ein und preßt fie nad 
rechts weiter, wobei die Ventile o und d die Steuerung bewirken. Wird während des 
pumpen feine Luft gebraucht, fo Hebt ſich die rechte Glode, genau wie bei dem be= 
tannten Gaſometer, wobei die richtig abgepaßte Belaftung derſelben die Luft unter der 
gewänfcten Spannung erhält, welche naturgemäß von der Höhe der Waſſerdichtung 
abhängt. Diefelbe wirkt während des anfaugens negativ, wie fie in der Abb. 27 zu 
erfennen ift. 

Der Waſſerabſchluß führt noch zu einer wenig gebräuchlichen Gebläfegruppe, bei 
denen Käften irgend welcher Form aus der freien Luft in Waſſer geführt werben, wo fie 
Gelegenheit erhalten, fid in die Leitung hinein zu entleeren. Diefe Gruppe mag hier 





26. Seheibengebläfe. 


) 6. Leupold, „Theatrum machinaram“, 1726. 
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durch Wellners Zellenradgebläſe (Abb. 28) vertreten fein. Auch für fie gilt das oben 
von der Ummandlungsfähigfeit gefagte, indem fie, von gepreßtem Gas getrieben, als 
Gasmeffer oder, umgefehrt faufend, als Pumpen eingerichtet werden Fönnen. 

Allen diefen geſchloſſenen Gebläfen ift die Eigenfchaft gemeinfam, die Luft bei Nicht- 
bedarf — aljo bei Schluß des Windhahnes — zu fomprimieren, was unter Umftänden zu 
einer Sprengung ber Leitung 
oder Störung der Dichtung 
führen kann. Man ſchaltet 
daher bei allen dieſen Ge— 
bläfen zwedmäßig einen Hahn 
mit Seitenweg ein, welder 
den Wind, wenn er abgeftellt 
wird, anftatt in das feuer, 
in das Freie leitet. Auch 
bringt man wohl ein Sicher- 
heitäventil an, welches bie 
Luft fefoftthätig ableitet, wenn 
der Drud eine gegebene Örenze 
überfteigt. 

Das Eylindergebläfe hat, 
wie unter dem Kapitel, Hũtien⸗ 
weſen“ (Band V) erläutert 
wurde, eine großartige Aus⸗ 
bildung da erfahren, wo ein 
erheblicher Bedarf an Menge 

— und Prefjung vorliegt. Aber 
* — auch die Schmiede reicht zu⸗ 
it Waflerdichtung. weilen nicht mit bem fonft bei 
größerem Bedarf üblichen 
Kapfelgebläfe aus und verwendet auch heute noch das Cylindergebläfe, das Häufig mit 
mächtigen Keſſeln in Verbindung gebracht wird. In diejen fammelt fich die Preßluft, 
die alſo als richtige Windkeffel zum aufipeihern für unregelmäßigen Bedarf dienen, und 
von denen aus die verfchiedenen Feuer verforgt werben. 

Schmiedefeuer und Gebläfe werden häufig transportabel eingerichtet, was auch bei 
der in der Abb. 5 dargeftellten uralten Schmiede ver 
mutet wurde. Abb. 294) ftellt eine zum rollen ein- 
gerichtete und Abb. 304) eine tragbare Schmiede dar, 
erftere mit cylindrifchem Blafebalg, Iegtere mit einem 
KRapfelgebläfe verfehen. 

In der neueflen Zeit iſt zu dem beichriebenen und 
bis jegt ausschließlich verwendeten Verfahren, Metall- 
ftüde zum glühen zu bringen, und abgeiehen von der 
weiter unten in dem Kapitel Kleineiſeninduſtrie“ noch 
zu behandelnden eleftrifchen Verfahren eine andere und 
recht eigentümliche Urt der Wärmeerzeugung oder Ver- 
wendung getreten: Die Benugung der Verbindungs- 

28. Zellensadgebläft. wärme feſter Körper. 

Überall, wo fi Körper miteinander vereinen, um 
eine hemifche Verbindung zu bilden, entfteht Wärme: Die beiden Gafe Sauerftoff und 
Wafferftoff geben Wafferdampf unter Bildung der Knallgasflamme; Schwefelfäure, in 
Waffer gegofien — Vereinigung zweier Flüffigfeiten — fann dies zur plöglien Ver— 
dampfung bringen, eventuell unter erpfofionzartigen Erſcheinungen; Waffer, auf gebrannten 
Kalt gegoffen, erhigt denjelben, und jo geben auch, was weniger befannt ift oder weniger 
in die Erſcheinung tritt, feſte Körper bei ihrer Vereinigung Wärme ab. Zu den inter- 
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efianteften elementaren Verfuchen gehört der folgende: Man mifcht Schwefelblume mit 
feinem Eifenpulver, fült damit ein Glasröhrchen und erwärmt das letztere an einem 
Ende, ohne das Glas zum glühen zu bringen. Es ertfteht ein glühendes Pünftchen, 
welches, au, wenn man das Röhrchen von der Flamme entfernt, fich vergrößert. Die 
Glut fegt fi, und zwar ohne an Intenfität zuzunehmen, fort und durchzieht binnen 
kurzem die ganze Maſſe. — Dies ift längft bekannt. Aber erft in letzter Zeit hat mar 
gelernt, diefen Vorgang techniſch auszunuhen. Dazu dienen die jüngften Kinder unſerer 
metallurgifchen Technik: Aluminium, Magnefium, Calciumfarbid, Körper, welche zu ihrer 
Abſcheidung großer Energie bedürfen, die fie wieder in Form von Wärme umzufegen 
geeignet find, jobald man ihnen Gelegenheit gibt, in die früheren oder ähnliche Ver— 
bindungen zurüdzufchren: Mit großer Lichtentwidelung verbrennen Magnefium und 
Aluminium zu Magnefia bezw. Thonerde, aus denen fie durch den efeftriihen Strom 
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gewonnen worden waren, und mit großer Wärmeentwidelung ift Aluminium imftande, 
den Sauerftoff auch anderen Verbindungen zu entziehen. Hierauf beruht ja die Längft 
angewendete, im vorigen Abjchnitte erläuterte Reduktionskraft diefer Metalle im Eifen- 
hüttentwefen. 

Miſcht man Aluminium“) in Pulverform mit einem Sauerftoff abgebenden Körper, 
wie etwa Eifenogyd, dem man, um die fi entwidelnde Temperatur zu mäßigen, in» 
differente Körper, wie Magnefia, Kalt u. ſ. w., zufegen fann, fo gibt dies eine dem Schieß- 
pulver ähnlich vorbereitete Subſtanz, welche nur der Erwärmung bedarf, um ſich umzu- 
iegen. Tas Eifen gibt feinen Sauerftoff an das Aluminium ab und braucht zu biejer 
Zerſehung weit weniger Wärme, ald das Aluminium zu feiner Oxydation entwidelt; es 
entfteht eine mehr oder weniger intenfive Glut, welche, wie bei dem obengenannten Ver» 
ſuch, die ganze Maſſe durchjegt. PBadt man nun vor der Entzündung irgend einen 
Gegenftand, ein zu erwärmendes Stüd Eifen, ein Niet (Abb. 31), oder auch zwei mit- 
einander zu verlötende Metallftüde, die natürlich dazu vorbereitet fein müffen, in ſolche 


®) Berfahren von Dr. Hans Goldſchmidt, Eſſen. 
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Maſſe a ein, fo tft die fich bildende Glut imftande, auch diefes Padjtüd zu erwärmen, 
eventuell weißglühend zu machen, oder die Lötung zu bewirken. — Die hierbei erforder- 
Tiche Entzündung wird dur eine Urt Patrone bewirkt; es handelt fi ja nach dem 
obigen nur um die Einleitung bes Vorganges, um die Erwärmung nur an einer Stelle. 
Als ſolche Patrone oder Zündpille benugt man eine Miſchung von Aluminiumpulver 
mit Salpeter, Bariumfuperoryb oder einer anderen leicht Sauerftoff abgebenden Sub» 
ftanz b, in welde man einen Streifen Magnefium c einlegt, der mit einem kurzen 
Ende herausfteht. Die Reihenfolge: Magnefium, Aluminiummiſchung, wie wir die Haupt- 
miſchung nennen wollen, wirkt wie Phosphor, Schwefel und Holz; dad Magnefium läßt 
fid mit einem Streichholz entzünben, verjegt das erſte Pulver in eine janfte Erplofion 
und bringt die Hauptmaffe an der betreffenden Stelle zum glühen. Die Glut jeht fich, 
immer in einer beftimmten Grenze fich haltend, durch die ganze Maſſe fort, teilt ſich auch 
dem eingepadten Niet mit und erfüllt jo ben Zweck eines Wärmfeuers. 

Um jede Ausftrahlung möglichft zu vermeiden, bettet man das Ganze in Sand (d) 
ein, wodurch es möglich ift, den Prozeß fich in einem Holzeimer abjpielen zu laſſen. 

Durch richtige Wahl des Padungsmateriald kann 
man bie Glut beliebig regeln und den Vorgang zum 
hartlöten wie zur Erzeugung von Schweißhige ver- 
wenden. 


Der Dampfhammer. 


Die auf die eine oder die andere ber geſchilderten 
Ürten „warm“ gemachten Schmiedeftüde gelangen nun⸗ 
mehr in die Schmiede, um durch die dort vorhande- 
nen Vorrichtungen in die gewünjchte Form gebracht 
zu werden. 

Unter den verſchiedenen modernen Schmiede vor⸗ 
richtungen nimmt ber und aus der Eifenhütte bereits 
befannte Dampfhammer die erfte Stelle ein, in der 
Neuzeit freilich unterftügt, wenn nicht für ſchwerſte Ar- 
beiten ſchon verdrängt, durch feine wuchtige Schweſter, 
die Schmiedepreffe, die ihn, wie wir weiter unten 

s1. Glühpamkung. jehen werben, fogar bis zu den feinften Urbeiten be- 
gleitet oder zu erjegen imftande ift. 

Nachdem man die gewaltige Kraft des Dampfes kennen und benugen gelernt hatte, 
lag der Gedanke nahe, diejelbe auch zum heben eines Hammerbären zu verwenden, und 
bereit im Jahre 1784 erhielt diefer Gedanke Geftaltung duch James Watt, welcher 
zu dieſer Beit ein Patent darauf nahm. Der typifhe Aufbau, ein vertifaler Dampf- 
cHlinder, defien Kolben einen Bären trägt, der, durch den Dampf gehoben und 
darauf durch fein eigenes Gewicht herabfallend, den Schlag ausübt, wurde alfo ſchon 
damals feftgelegt, Fam jedoch noch nicht zur Ausführung. Es fehlte noch der Be— 
darf für fo mächtige Schläge, und der alte Wafjerhammer genügte nod. Ebenſo ging 
es mit der Konftruftton des englifchen Ingenieur Deverel, welcher den auffteigenden 
Kolben gegen einen Luftpuffer ftoßen ließ, feinen Gedanken aber auch nicht verwirk- 
lien konnte. 

Erſt in den dreißiger Jahren erzwang fi der Fortichritt des Mafchinenbaues den 
Dampfhammer, welcher endlich vom Ingenieur Nasmyth in Patricoft bei Manchefter 
fonfteuiert und im Jahre 1842 von Gebrüder Schneider in Creuzot erbaut wurde. 
Gleichzeitig ging man au in Deutfhland auf demjelben Wege vor — vermutlich auf 
Grundlage der Nasmythſchen Konftruftion — und führte einen ſchweren Hammer in 
Zwickau auf der Königin Marienhütte aus. Nachdem nun einmal der Bann ge- 
brochen, trat der Dampfhammer feinen Siegeslauf durch die Welt an und erftand in den 
verfchiedenften Gattungen. Die Abb. 32 bis 39 zeigen einige der verfchiedenen Formen, 
welche ſich dabei geltend gemacht haben. 
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Unter allen diefen Hämmern erregt ber jelbitthätig arbeitende Hammer des eigent- 
lichen Schöpfers Nasmyth (Abb. 34 u. 40) das größte Intereffe; er enthält fo un« 
gefähr alles, was fpäter in vollfommenerer Weife zwar, aber immer in Anlehnung an die 
Örundgebanfen auf dieſem Gebiete geichaffen worden ift, und das Verſtändnis diefer Kon- 
ftruftion kann am leichteften zur Krarheit über die anderen führen. Wir erfennen in a 
der Abb. 34 u.40 die Chabotte, auf welcher 
das Schmiedeftüd Liegt, welches durch den 
mädtigen Bären b bearbeitet werden foll. 
1a Diefer ift durch eine verhältnismäßig bünne 
Kolbenftange c mit dem im Eylinder laufen · 
den Kolben in Verbindung gebracht, welcher 
durch den von unten einjtrömenden Dampf 
gehoben werben und beim nieberfallen durch 
das Gewicht wirken jol. Der Cylinder ruht 
auf den beiden, bem Dampfhammer eigen» 
tümlichen Ständern d und e, welde, unab- 
hängig von der zwiſchen ihnen befindlichen 
Chabotte, für ſich fundiert find. Letztere ift 
ein gewaltiger gußeiferner Klotz, welder 
oben die ſchwalbenſchwanzförmig eingefügte 
und feftgefeilte Amboßbahn enthält und, wie 
aus der Abbildung zu erjehen, möglichft 
elaſtiſch gelagert ift. 

Um den Bären zu heben, ift alfo nur 
nötig, Dampf unter den Kofben zu laſſen, 
mas nad; Öffnung des Anlaßſchiebers T 
(Abb. 40) durch heben des Steuerſchiebers 
bei g geihieht. J 

Wie aus der der Überſichtlichleit wegen 
etwas abgeänderten Abb. 40 beſonders erficht» 
lich ift, fteht der Steuerichieber g in Ber- 
bindung mit einem Kolben h, welcher, nach - 
dem ber Dampf in den Schieberkaften gelaſſen 
worden, das ftete Beftreben hat, bie obere 
Stellung einzunehmen, alſo Dampf unter 
den Kolben zu laſſen und damit den Bären 
zu heben. Um das anftoßen des Kolbens 
gegen den Dedel zu vermeiden und die Wir- 
fung eines folden Stoßes eventuell ſogar 
für den Schlag nugbar zu maden, hat 
Nasmyth den Cylinder mit einem Dedel und 
und etwas unter demfelben mit Luftlöchern 
verfehen. Die Luft fann alfo jo lange aus- 
ftrömen, bis ber Kolben bei feinem Auf 
gang dieſe Löcher paffiert hat, wirb aber 
“ nunmehr zufammengepreßt und ift dann im» 

4. Der Nasmyth-Bammer. ftande, die gewünjchten foeben genannten 
ae Wirkungen zu äußern und Kolben und Bär 
zurüdzumerfen. Um benfelben gleichzeitig fallen zu laſſen, ift es nur nötig, den Schieber g 
herunterzuzivingen, was durch den Hebel i von Hand erreicht werden kann. Dies aber 
fol auch felbjtthätig gefchehen. Der Bär ift aus diefem Grunde mit einer Knagge oder 
Rolle k verjehen, mit welcher er kurz vor feiner oberften Stellung beim hinaufgehen gegen 
den Hebel i ftößt, fo den unter dem Kolben befindlichen Dampf zum audftrömen gelangen 
läßt und damit den Hammer zum fallen bringt. Uber kurz nach dem Beginn des fallend — 
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verläßt die Knagge k den Hebel i, der Schieber wird durch den Dampf oder den Kolben h 
wieder in die obere Stellung und damit der Dampf unter dem Kolben zum ausftrömen 
gebraht. Der Bär wird alfo, nur mit diefen Einrichtungen: Schieber mit Kolben und 
Anagge mit Hebel verjehen, nur.auf und nieder wippen — fpielen, wie der Hammer- 
ihmied fagt — ohne jemals feine tieffte Lage erhalten zu können; er wird nie zur 
Ruhe gelangen. | 

Dieſes wippen wird auf um fo fürzerem Wege erfolgen, je kräftiger der Dampf 
gegenüber dem Gewicht des Bären zu wirken imitande ift; ein großer Kolben oder eine 
geope Tampfipannung wird bei geringem Bärgemwicht nur kurze und fchnelle Bewegungen 
erzeugen, während eine geringere Dampfipannung bei großem Bärgewicht mächtige 
Schwingungen des Hammers im Gefolge haben wird. Derjelbe wird ſogar geeignet fein, 
langfame und leichte Schläge auszuführen. 

Soll nun der Hammer mit feiner ganzen Wucht niederfallen, jo muß der von unten 
wirtende Dampf abgejperrt oder in das Freie gelafjen werden, was in einfachiter Weife 
durch niederziehen des Schiebers, vermittelft des Hebels i, oder dadurch bewirkt wird, 
daß derfelbe in feiner unteren Lage feitgehalten wird. Dies bejorgt die Klinke 1, welche 
einerfeit3 mit einer Feder m zum felbjtthätigen einfchnappen und anderjeit3 mit einem 
Handgriff n verjehen ift. Wird diefer Handgriff Iosgelaflen, fo ſchnappt die Klinke ein, 
ſobald der Schieber zur Einftrömung geöffnet tft; der Bär fällt frei herunter und voll- 
rührt feinen Schlag. Wird hingegen diefer Handhebel niedergedrüdt, fo fchnappt die 
Klinke aus, der Dampf treibt den Schieber nach oben, erhält freien Zutritt unter den 
großen Kolben und hebt den Bären auf. Nun beginnt das Spiel von neuem: Der 
Bär Hökt gegen die Knagge, gibt den Dampf frei, fauft hernieder — wenn der Hebel 
niedergedrüdt ift — u. |. wm. Durch rechtzeitiges niederdrüden des Hebeld während des 
jallens kann der Schmied den Schlag auffangen, indem der Kolben dann vor dem auf: 
treffen des Bären Dampf erhält; und fo gelingt es, die Schläge fo fanft zu geftalten, 
daß mit dem — bei Krupp bis zu 1000 Bentner — jchiweren Bären eine Nuß gefnadt, 
ja ein Uhrglas berührt werben kann, ohne es zu zerbrechen. 

Nasmytb war mit diefer Leiftung noch nicht zufrieden, Sondern verlangte von feinem 
Hammer auch die vollftändig felbftthätige Ausführung beliebig vieler Schläge mit voller 
Kraft. Hierzu erdachte er folgende überaus finnreiche Vorrichtung, welche auch für andere 
Zwede, wie für Rammbären, Verwendung gefunden hat. Der Bär erhält einen Wipp- 
bebel, einen Winkelhebel o, welcher durch eine Feder nach oben gebrüdt wird, die jo ftarf 
it, daß fie das Gewicht p Yeicht trägt. In dem Moment jedoch, wo ber Bär auftrifft, 
wird das Gewicht Durch jein Beharrungsvermögen niederjchnellen, die Federfraft momentan 
überwindend. Dies wird nun zum fteuern benußt. Neben der Hammerbahn befindet 
hd) eine Schiene — Schlagfchiene, wie wir gleich fehen werden — q, melde von ben 
beiden Enden der gleich großen und gleichitehenden Winkelhebel r u. r, fo getragen wird, 
daß fie fich ſtets parallel fich ſelbſt bewegt, gleichgültig, ob der wirkſame Drud unten ober 
eben ausgeübt wird. Die Bewegung diefer Hebel wird durch die diefelben verbindende 
Stange s auf den Steuerhebel übertragen, und zwar in der Weife, daß eine Bewegung 
der Schlagichiene von rechts nach links, im vorliegenden Falle, ein ausklinfen bes 
Hebels i, und damit ein heben des Bären bewirkt. Dieje Bewegung der Schlagfchiene aber 
beiorgt der andere Schentel des Schlaghebeld in dem Augenblide, wo der Bär auffchlägt 
and der Hebel niederwippt, ſomit in allerbefter Weife genau zur rechten Seit. 

Der Hammer ift alfo troß feiner ungefügen Macht imftande, ganz nach Belieben 
de3 mühelos waltenden Schmiedes leife oder auch mächtiger auf und ab zu fpielen, je 
nachdem das Abſperr⸗ oder Steuerventil, welches vor dem Schteberfaften angebracht 
it, mehr oder weniger geöffnet ift, bei gleichzeitigem niederhalten des Hebeld n; er gibt 
beliebig Teichte oder kräftigere Schläge, je nachdem der Steuerhebel früher oder jpäter 
auögeflinft wird, und arbeitet endlich mit volliter Kraft, wenn der Schmied diefen Hebel 
gam unberührt läßt. Lebteres ift in vielen Schmieden nur jelten erforderlih. In diejem 
sale bleibt die Schlagfchiene und ebenfo der Schlaghebel fort, und der Schmied hat 
jeden Schlag nach Bedarf anzupafien. Dan findet daher heute diefe Steuerung nur noch 
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felten, an alten Hämmern aber nod die verſchiedenen Bapfen als Reſte ihrer früheren 
Einrihtung, von welcher indeſſen die felbftthätig bewirkte Ausſtrömung geblieben ift. 
Died muß zu genau abgepaßt werden fönnen, und bie Folgen des anprallens der großen 
Maſſen gegen ben Kolbendedel können zu fatal werben, um dies dem Führer, oft einem 
verhältnismäßig jungen Urbeiter, zu überlaffen. 

Der bier in feinem Prinzip geſchilderte einfach wirfende Hammer ift nun heute viel- 
fach verdrängt durch feinen jüngeren, kräftigeren Kameraden, den Hammer mit Ober- 
dampf. Die beiden Brüder find Ieicht zu umterfcheiden: bei dem älteren das mächtige 
Gewicht und bie nur zum Biehen eingerichtete dünne Kolbenftange, und bei dem jüngeren 
der verhältnismäßig Meine Bär mit dem biden Schaft, der beftimmt tft, die Wirkung 
auch des über ben Kolben eingelaffenen Dampfes auf den Bären zu übertragen. 

Das Prinzip des Hammers mit Oberdampf läßt ſich in folgender Weife heraus: 
bilben. Wbb. 41 ſtellt einen Dampfcylinder dar, deſſen Kolben mit einem Kloh verjehen 
ift. Der Schieber befigt feine Überdedung, gibt alſo von feiner 
Mittelftellung aus, in welcher er die Kanäle gerade verdedt, jedesmal 
Dampf, fobald der Kolben aus diefer Lage gebracht wird. Die 
Verbindung zwifchen Schieber und Kolben ift derart, daß fich erfterer 
nad) oben bewegt, wenn der Kolben heruntergeht, wie aus der Ub- 
bildung erfihtlih if. Man denke fih nun Kolben und die an: 
hängenden Teile ganz ohne Gewicht, alfo außer der Einwirkung der 
Schwerkraft und damit auch der lebendigen Kraft ftehend und, bei 
gefühtem Schieberfaften, etwas aus feiner Mittellage nad) unten hin 
geſchoben. Der Schieber geht dann nach oben und gibt von unten 
Dampf, bringt alfo den Kolben jofort wieber zurüd. Dasfelbe würde 
er bei einer Verfchiebung des Kolbens nach oben thun. Der Me- 
chanismus kann alfo nicht in Gang gebracht werben; anftatt zu 
treiben, wirkt ber Dampf auf Verhinderung jeder Bewegung. 

Wir begaben nunmehr den Kolben und feine Teile mit Mafie, 
denten uns aber noch die Schwerkraft ausgeſchloſſen, etwa, indem 
wir den Apparat horizontal legen. Wird nunmehr, unter Dampf- 
drud, der Kolben aus feiner Mitte bewegt, fo erhält er wieder 
Dampf von der entgegengejegten Seite, bewegt fi) demgemäß und 
geht, ba er der Iebendigen Kraft zu folgen hat, über die Mittellage 
hinaus, bis der num wieder von der anderen Seite wirkende Dampf 

\ ihn zurückwirft. Das Spiel wird fich wiederholen, der Kolben geht 
ea bin und ber, bis der Dampf abgeftellt wird. 
Bammers, Stellen wir den Apparat nun ſenkrecht, fo wird das jegt zur 
Geltung gelangende Gewicht dahin wirken, daß der Kolben und mit 
ihm der Bär mehr nach unten ald nach oben hin wippt und Bewegungen macht, die 
fehr gut zum ſchmieden zu gebrauchen find. Das überwiegen der Bewegung nad; unten 
hin wird dur die Verſchiedenheit der Rolbenflächen verftärkt. Die obere Kolbenfläche 
tft um den Querſchnitt ber Kolbenftange größer, als die untere und wirkt in dem ge- 
nannten Sinne. Kürzt man endlich die Schieberftange etwas, fo erhält der Kolben 
von oben her auch noch mehr Dampf, von unten her weniger und gibt fo die volle 
Schlagwirkung.*) 

Die Steuerung eines Dampfhammerd unterjcheidet ſich alfo von der der Dampf» 
mafdjine dadurch, daß: 1) der Schieber nur wenig Uberdedung befigt und zwar unten 
mehr wie oben, er gibt alfo oben mehr Dampf; 2) daß der Kolben und der Schieber 
ftets gleichzeitig auf Mitte ihrer Bewegung ftehen, abgejehen von der geringeren oberen 
Überdedung; 3) daß die Kolbenftange befonders ftark gehalten wird, was nicht nur zum 
Gewicht der bewegten Maffen und zur Verftärkung ihrer felbft, fondern auch zur relativen 
Verſtãrkung des Oberdampfes beiträgt. 














*) Bergl. Hiermit die Beſchreibung des Preßlufthammers, Kapitel „Rleineifeninduftrie". 
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Diefem Prinzip folgen alle felbitfteuernden Dampfhämmer. Ihr Unterſchied befteht 
Tebigli in der Konſtruklion ber Steuerungsorgane und etwaigen nugenbringenden Bu- 
fügen. Zunäcift ift es die Urt der Verbindung des Schiebers mit der Kolbenftange, welche 
zu fofort dem Auge auffallenden Unterjchieden führt. Der Schieber macht einen nur 
Heinen Weg, während der Kolben einen verhältniemäßig großen Hub hat. Zwiſchen 
beiden muß ſich alfo ein ungleiharmiger Hebel befinden, welcher dieſe Verſchiedenheiten 
in Einffang bringt. Ferner bewegen fi Kolben und Schieber geradlinig auf und ab, 
wenn nicht ein Drehidieber angewendet worden ift, während die Hebelenden Kreiſe ber 
fchreiben; dieſer Ausgleich ift bei der geringen Bewegung des Schtebers ohne großen 
Belang, bei der Kolbenfeite ſchwieriger. Man wendet da verichiedene Verbindungsarten 
an. In Abb. 42 fehen wir ein einfaches Gelenkftüd, welches die Verfchiedenheiten der Be— 
wegungen auögleicht. Bei der Unordnung Abb. 43 fdiebt fich der Hebel in einer am 
Bären drehbar befeftigten Nuß, während er in Abb. 44 zu einer Couliffe umgewandelt 
worden ift, welde diefe Nuß umfchließt. Hier ift alfo überall der jogenannte Zwangs— 
ſchluß angewendet; die genannten Organe find „zwangsläufig“ miteinander verbunden. In 
ber Abb. 45 gleitet Der Hebel, durch eine Feder angepreßt, an der Rolle des Bären entlang. 
Bei bdiefer Anordnung fann der 
Hebel beſonders leicht eine gewiffe | 
Form erhalten, um die Schieber» || " 
ftellung von der deö Bären unab» || ı — | 
bängiger zu machen. Biegt man ihn “ 
3. 8. jo, daß er, wie gezeichnet, in & 
den tieferen Stellungen ded Bären i 
vertifal anliegt, fo bleibt der Schie- 7 
ber in feiner Lage, unabhängig von ' 
der Tide des Schmiebejtüdes. “ | \ 

Diefe Anordnung ift u. a. auch — — 
an dem Henckelsſchen Hammer - 

(Abb 46) getroffen, der ſich noch “ 
durch eine befondere Reihe von Eigen- — —— 7 
tümlichteiten auszeichnet und fo unter ® —— | \ 
den Hämmern mit Oberdampf etwa 42-45. Yerbindung des Struerhebels mit drm Bären. 

die Stellung einnimmt, die wir dem 

Nasmyth · Hammer unter den Hämmern ohne Oberdbampf angemwiefen haben. Zunächſt 
hat dieſer Hammer eine fehr ſtarke Schieberftange, weldhe wie ein Dampftolben wirkt 
und infolgedefien den Schieber veranlafjen will, immer in feiner unteren Lage zu 
verharren, ganz ähnlih, wie wir es aud beim Nasmyth- Hammer (nah oben hin) 
fanden. Er wird alfo durch den Schlepphebel beim Niedergang des Bären nad oben 
gegwungen, im übrigen nad) unten gepreßt; im erfteren Fall treibt ihn der Dampf nad 
oben, im Yegteren nach unten: der Bär tanzt. Sorgt man durch einen Keil (Abb. 46 k) 
dafür, daß der Schieber nur wenig nach unten fommt, aljo nur wenig Dampf von oben 
erhält, fo fpielt er auf und ab, ohne das Schmiedeftüd zu berühren. Zieht man den 
Keil etwas zurüd, fo wird der Dampf von oben her wirkſamer, der Schlag kräftiger, bis, 
wenn ber Keil ganz zurüdgezogen ift, der volle Dampf zur Wirkung gelangt. Diefer 
Regulierkeil erteilt dem Hammer ein befonders feines Anpajfungsvermögen. 

Die Abhängigmadhung des Schieberd vom Dampfdrud bringt aber nod) eine andere 
Sonderheit mit fih. Hat der Hammer längere Beit geftanden, fo fegt ſich der Schieber 
oder feine Stange leicht feft; auch beim anwärmen gehorcht er nicht jofort, während der 
Kolben vermöge feiner größeren Fläche fchneller gangbar wird. Er geht alfo, beim an- 
wärmen, in die Höhe, während der Schieber dem Tampfdrud noch nicht gehorcht, daher 
noch nicht nach unten geht und aljo auch nicht von oben Dampf gibt. Da liegt die Ge 
fahr vor, daß der Kolben gegen den Dedel fährt, ohne rechtzeitig Cherdampf zu erhalten, 
und ihn zerbricht. Diefem Umftand entiprechend hat der Cylinder eine Pufferfeder 
(Abb. 46 p) erhaljen, welche, wie das Quftkiffen beim Nasmyth-Hammer, den Stoß abfängt. 
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Um den Hammer zu befähigen, nach Bebarf dide und dünne Schmiebeftüde zu be 
arbeiten, ift, abgejehen von der oben beſprochenen Form des Schlepphebels, die Achſe des 
legteren beweglich gemacht; fie ift erzentrifch gelagert. Durch drehen des Steuerhebels h 
(Abb. 47) wird diefe Achſe und damit der Schieber gehoben und fo der Unter oder der 
Oberdampf verftärkt und dem Zwecke angepaßt. Bugleich ift hierdurch ein Mittel gegeben, 
den Schieber zu bewegen, ohne ihn erft durch die Bewegungen de3 Bären dazu zu ver 
anlaſſen, was beim anmwärmen oft von großer Annehmlichkeit ift. 

Endlich fann man ben Hammer aud) 
zum fchlagen, d. h. zum abgeben ein- 
zelner, abgemefjener Schläge einftellen. 
Die Schieberftange erhält Abb. 46 m 
einen Kerb, in welchen fi} eine Klinke n 
einfegt, die vermöge Federdruck ein- 
ſchnappt, für den gewöhnlichen Gebrauch 
indefjen durch den Hafen o zurüdgehalten 
wird. Sobald jedoch die Klinke, nad 
dem Ablegen des Hafens o, eingefeßt hat, 
was nur in der oberen Lage bes Schiebers 
ftattfinden kann, hält fie den Schieber 
in diefer Lage, der dann dem Kolben 
von unten her Dampf gibt und ihn eben- 
falls oben ſchwebend erhält. 

Rückt man die Klinke durch nieder» 
treten des Hebel aus, fo fährt der 
Schieber nach unten, gibt dem Kolben 
don oben Dampf; diefer fährt herunter, 
vollführt den gewünſchten Schlag, reift 
dabei aber den Schieber — vermöge des 








46. Aencaeloſcher Hammer. 41. Heben des Bchieders. 


Schlepphebeld — wieder herunter, der ihm Unterdampf gibt und fofort wieder nah oben 
jagt. Inzwiſchen hat fich die Alinfe aber wieber eingejegt und hält ben Schieber und 
damit den Kolben oben. Der Bär gibt bei diefer Einrichtung aljo nur einen räftigen 
Schlag, vorausgefegt, dak man den Tritthebel fofort wieder losgelaſſen hat, jo daß die 
Klinke einſchnappen konnte. Hält man dagegen den Tritthebel nieder, fo gibt der 
Hammer fo lange einzelne und je nad} der Stellung des Regulierkeiles mehr oder weniger 
ftarfe Schläge, bis der Tritthebel freigelaffen worden ift. 

Der dargeftellte Hendelsihe Hammer befigt alfo ein außerordentliches Anpaſſungs - 
vermögen und führt aus dieſem Grunde den Namen Univerfalhammer. 
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Ein ſehr beliebter Hammer ift der Banningide Hammer (Abb. 48), welder 
jedoch nur nad} dem in Abb. 41 dargeftellten Prinzip arbeitet und die Schieberbewegung 
nad Abb. 43 eingerichtet befigt. 

Ganz ohne bewegliche Zwiſchenteile arbeitet der Hammer von Brinfmann (Witten), 
welder mit einer Ranalfteuerung verjehen ift, wie in Abb. 49 fkizzenmäßig angegeben. 
Da der Kolben bei jeder Abweichung von der Mittelftellung aus Dampf erhält, fo fpielen 
fid) hier genau diefelben Vorgänge ab, wie bei dem durch Abb. 41 dargeftellten Syſtem. 
Pr Ganz ähnlich arbeitet der in dem Kapitel „Kfeineifeninduftrie“ beſchriebene Preflufte 

Immer. 

Eine befondere Richtung wurde dem Dampfhammer durch Daelen gegeben, welcher 
zuerſt das Prinzip der getrennten Egpanfion für Dampfhämmer einführte. Daelen 
benußte die Verjchiebenheit der unteren und oberen Rolbenflächen (Abb. 36) zur Erpanfion. 
Ver frijche Dampf wird unten eingeleitet und dient zunächit zum heben; alsdann ftrömt 





“. Bonmingfäer Hammer. @. Beinkmannfder Hammer. 


er in den oberen Raum und wirkt nun mit der Differenz der beiden Kolbenflähen und im 
Zerein mit dem Gewicht ded Bären und der ſchweren Kolbenmaffen auf Schlag, Es 
findet alſo für jede Doppelbewegung bed Bären immer nur eine einmalige Dampf» 
zuführung ftatt, und dabei eine ziemlich ausgenußte Erpanfion, womit eine nicht un- 
beträchtliche Dampferiparnis verbunden ift. 

Dem Dampfhammer zur Seite fteht der Gashammer, der durch Gaderplofionen, 
nad) Art der Gaskraftmaſchinen bethätigt wird, indeſſen noch feine größere Verbreitung 
erlangt bat. 

Da, wo man feinen Dampf oder fein Gas zum direkten Betrieb zur Verfügung hat 
oder zur Verwendung nehmen will, verwendet man die Transmifjionshämmer. 
Viefelben werden mit wenigen Ausnahmen nur für kleinere Schmiedearbeiten, zum 
windeften nur fehr felten für große Schmiebeftüce verwendet und daher weiter unten, 
in dem Kapitel Kleineifeninduftrie, beiprochen. 

Auch die Elektrizität ift zum treiben eines Hammerbären verwendet worden. 1882 
fellte Despreg in Münden einen Hammer aus, der durch die Wirkung elektrifcher 
Epiralen gehoben wurde, deren Zahl nach Belieben geändert werden konnte. 
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Die Schmiedbeprefje, Warmpreſſe und Schmiedemafdine. 


Die Wirkung des Schlages läßt fih häufig au durh Drud erzielen, mandmal 
fogar wejentlich beffern oder zwedmäßiger geitalten. 

In beiden Fällen wird Arbeit geletftet, die fich befanntlich durch das Produkt ans 
Kraft und Weg beftimmen läßt. Fällt ein Hammerbär von einem Gewicht G kg Hm 
herunter, jo tft die von ihm abzugebende Arbeit G H kgm. Und wird dabei das Schmiede- 
ftüd um s m zufammen gepreßt, fo muß ein Drud ausgeübt werden, der, mit s mul: 
tipliziert, jene Arbeit HG wiedergibt, abgejehen von der Arbeit, die fi) dabei in Wärme 
umjegt und für die Sormveränderung, Strahlung u. f. w. verloren geht. Der auf Diele 
Weiſe ausgeübte mittlere Drud berechnet ſich aljo mit für unjere Zwede genügender An: 


näberung auf = kg. Diefer felbe Drud kann aber ohne Anwendung des Schlages 


duch Preſſung hervorgebracht werden, wobei der unter Umftänden fehr große Bor» 
teil entiteht, daß dem Material Zeit gegeben wird, nachzugeben. Diejelbe auf Form⸗ 
veränderung gerichtete Arbeit kann aljo bei verhältnismäßig großen Stüden vorteilhafter 
auf dem Wege des Drudes ald dur den Schlag vollbradht werden, nämlich immer ba, 
wo das Material Zeit gebraucht, um nachgeben zu können. Dies ift vorwiegend bei 
großen Stüden der Fall. 

Schlägt man mit einem Heinen Hammer auf einen eingeipannten Stift, jo gelingt 
e3 leicht, einen Kopf anzuhämmern, ohne den Stift zu ftauchen; ein fchwerer Hammer 
aber taucht denfelben, ohne einen Kopf zu bilden. Bei den leichten Schlägen des Niet⸗ 
hammers ift nicht genügend Zeit für das eindringen der Arbeit vorhanden, und dies 
macht fi) nur oben geltend; der ſchwere ruhigere Schlag dringt tief in das Material ein. 

Die immer gewaltiger werdenden Stahlblöde unferer modernen Induſtrie forderten 
immer wuchtigere Schläge und fteigerten das Gewicht der Hammerbären bis zu 1000 Btr., 
wie e8 der „Fritz“ bet Krupp befibt. Und doch drangen die Schläge nicht tief genug ein 
und machten ſich zu fehr in den äußeren Schichten geltend. Da begann man, die Hydraulik 
heranzuziehen, und lernte den ruhigen aber gewaltigen Drud benugen, der tief bis in 
den innerften Kern des Schmiedeflüdes einzudringen imſtande ift. 

So entftand die Schmtedeprefje*), die von Haswell zuerit gegebene Ber- 
wendung der altbefannten bydraulifchen Preile für Schmiedezwede, denen ſich, wie wir 
fehen werden, neuerdings das jcheren, lochen und nieten im Majchinenbau oder Hütten- 
weſen angeichlofjen bat. 

Bet der Schmiedeprefje wird dad Schmiedeftüd zwiſchen zwei meift fenfrecht über- 
einander befindliche Baden genommen, von denen die untere den Amboß, die obere den 
Hammer erjebt, und welche (Abb. 51 bis 537) durch gewaltige Zugftangen aa miteinander 
verbunden find. Die untere Bahn b ift unbeweglich und hat in unjerer Abbildung eine 
vertiefte Geftalt, wie es etwa für runde Schmiedeftüde erforderlich erfcheint. Die obere 
Bade c, in der Regel aud) Hammer genannt, bewegt fi an den fäulenartigen Zug- 
ftangen entlang auf und nieder. Früher geichah dies in der Weije, daß das heben Durch 
Gegengewichte oder auch dur Wafjerdrud erfolgte, in welchem Iegteren Yalle, da dazu 
nur wenig Drud erforderlich ift, wie bei dem Dampfhammer mit DOberdampf der ring- 
förmige untere Teil der Kolbenfläche benugt, aljo wejentlich weniger Wafler verwendet 
wurde. Neuerdings hebt man die Hämmer mit Hilfe Feiner einjeitig wirfender Dampf» 
colinder d d, wie e8 bei den modernen mit Dampf betriebenen Preſſen fich von felbft 
ergibt. Die eigentliche Arbeitsbewegung ded Hammers erfolgt dur den Drud bes 
punktiert gezeichneten Cylinders (Abb. 51), der fein Waller durch das Rohr g von oben 
ber erbält. 

Die bier erfolgte Preffung Liegt zwifchen 50—1000 Atmoſphären, wobei diejenige 
von 100 Atmofphären etwa als eine die Unordnung betreffende Grenze angefehen wird; 


*) Bergl. „Stahl u. Eifen” 1892, Nr. 4, fowie: R.M. Daelen, „Einiges über Schmiede- 
preſſen“. Düffeldorf, März 1898. 
) Kalter Werlzeugmajcdhinenfabrik, Breuer, Schumader & Co. 























50. BYampfhydraulifche Preffe für 10 000 000 kg Druch, 


aufgeführt von Breuer, Schumacher & Go. in Kalt. 


| Bad der Erfind. VL 
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unter diefer Grenze kann man die übliche Hanfpadung verwenden, während die größeren 
Preſſungen Lederftulpdichtung „erfordern. . Gerner tritt der Stahl an die Etelle des 
Eiſens. Auch die Steuerungsotgane müffen bei hohen Prefjungen anders fonftruiert 
werben, ein Umftand, welcher bejondere Berüdfichtigung erheiſcht. 

Bei den großen Waffermengen, welche die vielfachen heutigen hydrauliſchen Betriebe 
erfordern, hat die gewöhnliche etwa von einer Trandmiffion aus getriebene Pumpe längit 
nicht mehr genügt und mußte durch 
befondere Mafchinenpumpen erjegt 
werden. Eine ſolche ift in ber 
Abb. 54°) dargeftellt. A ift der 
Dampfcylinder und B, C u. D find 
die verfchiedenen Kolbenftangen, 
welche zum Teil nad) dem Diffe- 
renttaffyftem ausgeführt find. Das 
Ende desfelben, bei n, wirkt wie 
eine gewöhnliche Pumpe und be= 
förbert das Wafler zum anderen 
Ende, von wo aus e3 durch den 
ringförmigen Teil des dortigen 
Kolbens weiter getrieben wird. 

Würde man eine folde Pumpe 
nun direkt mit der Preſſe verbinden, 
jo müßte ihr Gang genau der Ar- 
beit der Iegteren angepaßt werden; 
fie müßte abgeftellt werden, fo- 
lange die Preffe nicht zu arbeiten 
hat, und jedesmal mit richtiger 
Geſchwindigkeit angeftellt werben, 
wenn geſchmiedet werden ſoll. Died 
iſt nicht angängig; man haltet 
daher ben 1843 von Armftrong 
erfundenen Sammler, Akkumu⸗ 
lator, ein, welcher da8 geprefite 
Waſſer aufnimmt, folange die Preſſe 
dasſelbe nicht gebraucht, und es 
auch abgeben fann, ohne daß die 
Pumpe zu arbeiten nötig hat. Ein 
ſolcher Aktumulator befteht wieder 
aus einem kräftigen Cylinder 
(Abb. 55), defien Kolben ziemlich 
lang ausgeführt und deöwegen oft 
mit Führungen verfehen und zu= 
dem fehr ſchwer belaftet ilt, fo daß 
der erforderliche Drud vorhanden 

bleibt. Diele Belaftung wirkt alfo, 
51 bie 69. Darlens Schmirdepreffe. ei h r 

wie der Windfeffel an einer Pumpe: 

fie hebt fi, nimmt, fo zu jagen, 
den Überfhuß auf, wenn zuviel gepumpt wird, und fenkt fih, wenn mehr gefordert wird, 
als die Pumpe liefert. 

Einen ſolchen wirklichen Windfeffel haben Prött & Seelhoff (Abb. 56 bis 587) 
eingerichtet und dadurch den Eoftfpieligen Gewichtsakkumulator in recht zwedmäßiger 
Weiſe erfegt. Abb. 56 ftellt in a den vertikalen Cylinder dar, in welchen die Pumpe das 




















*) „Stahl und Eifen“, 1892. 
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Waſſer preßt; b ift der bezügliche Kolben, welcher fich oben zu einem offenen Cylinder c 
erweitert, der ſich vermittelft einer Stopfbuchſe d dicht in dem Boden des eigentlichen 
Windkeſſels e bewegt, wobei die Dichtung duch Waſſer unterftügt wird. In dem 
Eylinder e befindet ſich Preßluft von beifpielsweife 50 Atmofphären Spannung. Beträgt 
der Querſchnitt der oberen Stopfbuchfe, bei c, z. B. 10 mal fo viel, wie der der unteren, 
bei b, fo muß das Waſſer in dem Pumpenchlinder a 500 Atmofphären Preffung haben, 

















s. Dampfpumpe für die hudrauliſche Schmiedepreffe. 


um den Kolben tragen zu können. Wie nun früher, beim Gewichtsakkumulator, die Be— 
laſtung, fo geht jeht der Kolben in die Höhe, wenn die Pumpe mehr Waffer Liefert, 
oder er wird im entgegengejepten Fall herabgepreßt. Beim fteigen wird nun die Luft 
im Gylinder e noch mehr zufammengepreßt und in dem Verhältnis der darin vor- 
handenen Luft zur Volumverminderung an Spannung zunehmen. Je größer aljo das 
abgeichlofjene Luftquantum ift, defto weniger — 
wird ſich unter ſonſt gleichen Umſtänden die 
Spannung derſelben ändern. , f 
Man bringt nun, um dieſe Änderung f 
moͤglichſt gering zu machen, den Raum e, der ü 
bereit3 dur den Hohlraum des Kolbens c 
eine Vergrößerung erfahren hat, mit noch 
anderen Räumen, den Eylindern f, f (j. auch 
Abb. 58) in Verbindung — in Bochum find 
deren 6 Stüd angewendet worden — und 
erhält fo eine nahezu gleichmäßige Spannung. 
Um den Hohlraum in c waſſerfrei zu halten, 
ift ein Blechgefäß eingefegt worden, deſſen 
oben offener Hals über die dort befindliche 
Waſſerflãche hinausragt, fo daß der Luft» 
inhalt desſelben mitjpielt. In der tiefiten -. 
Stellung fegt fih der Kolben auf hölzerne, 
durch ſtarke Eifenbänder zufammengehaltene 
Ringe, welche den Luftbrud zu tragen haben. 
Eine weitere und fehr wefentliche Ver- 
einfachung hat R. M. Daelen in Düfieldorf, 
der Sohn des berühmten Erfinders des oben - R 
beiprochenen Univerſalwalzwerkes und des Er- 56. Gewichtsahhumnlater. 
panfiond- Dampfhammers, durch Einführung 
des direkten Dampfdrudes geichaffen, wodurch Pumpe und Alkumulator gleichzeitig 
überflüffig werben. Abb. 59 zeigt eine hydrauliſche Schmiedepreffe, wie wir fie joeben 
bereits fennen gelernt haben, in Verbindung mit einem banebenftehenden vertifalen 
Gylinder a, in welchem der Kolben durch Dampf in die Höhe getrieben wird, während 
er durch fein eigenes Gewicht wieder herniederjinkt, dabei in zwedmäßiger Weife den ge— 
brauchten Dampf in den oberen im übrigen mit der freien Luft in Verbindung ftehenden 
Raum treibend, welcher auf dieſe Weile ſtets warm gehalten wird. Die Kolbenftange 
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iſt gleichzeitig Pumpenſtange für den vertifalen Eylinder b, der mit Wafjer gefüllt ift und 
mit dem hydrauliſchen Eylinder ber nebenftehenden Preffe in Verbindung fteht. Oben 
befindet fi, ein Kopf mit Ventil und Wafler, welches etwaigen Verluft zu deden und 
für wiederholte Stöße das Waſſer zu Kiefern beftimmt iſt. Durch den Aufgang des Dampf- 
kolbens wird das in b befindliche Waffer in den Preßchlinder der Schmiebepreffe gedrüdt, 
wodurch diefelbe bethätigt wird. — Diefe Einrichtung hat neben der ganz weſentlich 
größeren Einfachheit des Auf» 
baue und der Handhabung 
noch den Vorteil der größeren 
Schnelligfeit für fi und er- 
freut ſich aus dieſem Grunde 
in den letzten Jahren einer 
ſehr fchnellen Verbreitung. 
Die Schmiebeprefie hat 
nun, gleihjam zum Dampf» 
hammer zurüdführend, auch 
beffen Form wieder angenom⸗ 
men. Abb. 60°) zeigt uns 
eine folge „Dampf- Schnell» 
ſchmiedepreſſe mit Wafferdrud- 
übertragung“ der Firma 
Breuer, Schumader & Co. 
in Kalt, welche in gedrängtefter 
Form alles in fi vereinigt, 
was wir fonft getrennt fanden: 
a ift der hier doppelt wirkende 
Dampfcylinder, deſſen Kolben ⸗ 
ſtangen nach unten und oben 
wie Pumpenſtangen wirken. 
Das von den beiden Pumpen 
b, b gelieferte dem Behälter d 
entnommene Waſſer geht durch 
das Rohr c von oben in den 
eigentlichen Urbeitscylinder e 
und preßt den Hammer nieder, 
der nach geleifteter Arbeit von 
dem nebenliegenden Dampf- 
cplinder mittel3 der Arme g 
gehoben wird u. |. w. 


Der ſchlagloſen Schmiebe- 
preffe fchließen fich der Wir- 
tungsart nad; die Shmiede- 
> mafdine, der Bauart nad) 

0-38. Suflöruhakkumulster son Prött & . die Warmprefie an. Auch die 

56. infidt. 67. Ganlıt. 68. en fr Schmiedemafcine arbeitet mit 

Hammerbahnen oder rohen 

einfachen Gejenken und übt durch nadheinanderfolgende und mehrfeitige Bearbeitung die 

Wirkung des ſchmiedens aus, befigt aber den Kurbelmechanismus bezw. den Erjenter 

und wir auch nur in weſentlich Fleineren Werhältniffen angewendet; wir werden fie 

daher in der Kleineifeninduftrie wieberfinden. Dagegen befigt die Warmprefie die Ein- 

richtung der Schmiedeprefje und unterfcheidet fi nur durch die Verwendung. An die 

Stelle der Hammerbahnen tritt das Geſenk und an die des ſchmiedens die einjeitige 
Preßwirkung. 























59. Daelens Druküberfeher. 
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Die Warmpreſſe ift fchon ziemlich alt, wenn aud; ihre Verwendung bis vor kurzem 
noch felten war. Der Lofomotivbau benupt fie ſchon Längft zur Herftellung der Dampf- 
tolben und Rreuzlöpfe, Mafchinenteile, bei denen möglichite Leichtigkeit mit größter 
Beftigfeit verbunden fein muß. Wbb. 61 zeigt die beiden an die Stelle der Hammerbahnen 
einzufegenden Gejenfe, zwiſchen welden das etwas vorgeformte gut warme Rohſtück in 
feine endgültige Form gebracht wird. Abb. 62°) ftellt eine wefentlich Tompliziertere Ge- 

ſenkvorrichtung dar, wie fie 
ein weniger einfaches Preß⸗ 
ftüd, ein Kreuziopf, er- 
heiſcht. — a ift der PBre- 
cylinder mit dem Preß⸗ 
tolben b, und c das in Ieg- 
terem befindliche Obergefent, 
der inneren Form des ſchwarz 
gezeichneten Kreuzkopfes ent- 
ſprechend. Das Untergefent 
beiteht aus dem geteilten 
oberen Stüd.d, welches durch 
die Stange e, e zujammen- 
gehalten wird und auf der 
Unterlage f verdübeltift. Das 
Grundſtũck g enthält die 
heraugziehbaren Einlagen h 
und die Blattei, deren Dide 
durch die Höhe der für Die 
Aufnahme der Rolbenftange 
dienenden Nabe, und deren 
: Sorın duch die genannten 
Einlagen h beitimmt wird. 
Für das entweichen der Luft 
find Kanäle vorbereitet, 
welche oberhalb der Füh- 
tungdleiften des Gleitjchlit- 
tens am Obergefenf entlang 
laufen. Die Stüde k, k bes 
ftimmen die Tiefe des ein⸗ 
prefiens. — Die zum preſſen 
erforderliche Kraft wird bet 
diefer Vorrichtung auf hy⸗ 
drauliſchem Wege erzeugt; 
und nichts hindert, bier 










































































alle die Mittel anzuwenden, 

welche wir bei Beſprechung 

©. Schmiedepreffe in Pampſhammerform. der Schmiedeprefje kennen 

. gelernt haben, fo aud) den 

Daelenſchen Übertrager. Auch kann der Drud durch Schrauben oder Exzenter hervor- 

gebracht werden und endlich durch den Schlag entftehen. Ein ſolches Werkzeug haben 

wir bereit8 im Henckelsſchen Dampfhammer fennen gelernt. Der Schlag kann end- 

lich aud dur Fallwerke erzeugt werden, was zu ben Stampf- oder Schlagwerken 

führt. Ale diefe Einrichtungen werden mir in der Kleineiſeninduſtrie näher kennen 
Ternen. 





” Nach Ledebur, „Lehrbuch der mechaniſch-metallurgiſchen Technologie”. 
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Die Technik des Schmieden. 


Die Technik des ſchmiedens befteht nun in der richtigen Anwendung der Hammer- 
bahnen und ift in der großen Schmiede eine ziemlich rohe. Immerhin gehört ein fehr 
geihärfter praftiicher Blick und ein beſonderes 
Geihid dazu, die oft mächtigen Stüde zweck- 
mäßig zu hantieren. Beſondere Schwierigkeiten 
ftellen fi da ein, wo eine Schweißung vor- 
genommen werden fol. Hier muß das Schmiebe- 
ftüd auch im Feuer mit befonderer Vorficht ge- 
handhabt werben, mozu die Unforderung tritt, 
die beiden betreffenden Stüde auch ſchnell in der 
richtigen Weiſe zu vereinigen. Im übrigen fteht 
die Schnelligkeit in der großen Schmiede gegen- 
über der in der Kleinſchmiederei fehr zurüd. 

Als Beijpiel diene zunächſt die Herftellung 
einer doppelt gefröpften Kurbelachſe. . 

Solde Stüde mußten vor Einführung des Bei» a ek, 
femerprozefies aus Schmiedeeifen hergeftellt und 

zufammengejchweißt werden. Sie beitanden demzufolge aus drei Stüden, der geraden 
Achſe und den beiden winkelrecht zu einander aufzufegenden Kurbelftüden, welche in 
hoher Weißglut — Schweißhige — aufgefegt und durch kräftige Hammerjchläge aufs 
getrieben wurden. Wir 
werden ähnliche Arbeiten 
bei der Amboßſchmiede näher 
kennen lernen und gehen 
bier darüber hinweg, — 
Die Herjtellung der Aus- 
ſchnitte geihah durch aus- 
bohren, wie in der Abb. 63 
angegeben iſt. Das alfo ſehr 
roh vorgearbeitete Stüd ge⸗ 
langte dann auf die Drehbant. 

Seit Einführung des 
Flußeiſens fällt das zu- 
ſammenſchweißen fort, und 
das Ganze wird aus einem 
Block geſchmiedet. Dieſer | 
Block — die Bramme — ) 
erhält Dimenfionen, welche | 
das zufünftige Maß reich- || 
Lich im fi) tragen — wie 
in der Abb. 63, 64 u. 65°) | 
angegeben ift — und ein | 
Gewicht, welches 80-100°., ) 
mehr beträgt, als daß fer- EN a ! 
tige Schmiedeftüd erhalten TV N 
fol; foviel muß man auf x 
Berluft durch ausfchneiden 62. Schmiedepreſſe mit Gefenk und Einlage. 
und verzundern zurechnen. . 

Abb. 66 zeigt, in Heinerem Verhältnis, bie gegoffene Bramıne, welche mit einem Bapfen 
zum anbringen der Bange verfehen it. 

Die Handhabung erfolgt unter Benugung eines Kranes, an welchem das Schmiebe- 
Rüd fo aufgehängt wird, daß der Schwerpunkt unter der Rette Liegt. Der Schmied hat 
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alfo mit dem Gewicht nichts zu thun, fondern Iediglich Drehungen auszuführen, während 
die Arbeiter am Kran auf Geheiß die vertifalen und Horizontalen Bewegungen ver- 
mitteln. 

Die erfte Arbeit bezwedt die Herftellung eines flachen Stüdes, deſſen Duerfchnitt?) 
der Höhe der Kurbeln entfpricht, wie Abb. 67 u. 68 angeben. Die Bramme wirb in den 
Flammofen gebracht und dort jo eingemauert, daß der Zapfen außen bleibt. 

Die weiteren Operationen beziehen fi) auf das abjegen der Kurbeln und einfeen 
des Zwiſchenraumes a (Abb. 68), wobei beide Kurbeln noch in ber Ebene liegen. Um 
































64. Eettenanfiht, 
su. 66. Doppelt gehräpfte Aurbelachſe. 


dies genau herzuſiellen, wird dad Stüd mit einer Blechſchablone verglichen, welde der 
herzuftellenden Form entſpricht. Nunmehr erfolgt die Herftellung der Ausſchnitte a, 
bumdc, welche mit Hilfe des Schrotbeiles abgetrennt werden. — Solch Schrotbeil ift 
wohl das ungefügfte Schneibeinftrument, das es gibt. Es ift (Abb. 69) ein mefler- 
förmiges Stahlftüd von fo groben Verhältniffen, dag man fi Mühe geben muß, die 











66. Gegoſſeae Bramme 
für sine Aurbelpreffe. 67 u. 68. Erſte Form mac dem ſchmieden. 


Schneide ala ſolche zu erfennen. Der Schmied ſetzt ed genau auf und läßt den Hammer 
treiben. Auf ähnliche Weife erfolgt die Abtrennung duch Schnitte, welche parallel der 
Achſe des Schmiebeftüdes geführt werden. — Man fieht, daß hier von einer Formgebung 
duch ſchmieden nur wenig die Rede fein kann. — Das Refultat ift alfo ein Stüd in 
ber Form der Abb. 68. 

Nunmehr werben bie eigentlichen Kurbeln vorbereitet, deren Formvollendung auf 
kaltem Wege geſchieht. Die Schmiede Liefert nur zwei Löcher m, n, welde zunächſt 
mit Hilfe der Schablone vorgezeichnet und dann dadurch Hergeftellt werden, daß ein 
genau zugepaßter vierediger, ftählerner Block mit Hilfe des Dampfhammerd durch» 
getrieben wird. 

Während nun die Kurbeln bei dem eigentlichen ſchmieden einer Kurbelachſe der 
bier vorliegenden Urt, wie Abb. 63 zeigt, felbft gleich in der richtigen, winkelrecht ftehen- 
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den Sage entitehen, liegen diejelben bei der modernen Methode zunächſt noch in einer 
Ebene und müflen dementiprechend gedreht werden. Das Arbeitäftüd gelangt aus dieſem 
Grunde nod einmal in den Ofen, um dort in der Mitte gut warm gemacht zu werden, und 
wird dann mit der einen Kurbel auf den Amboß gelegt und durch aufiegen des Hammers 
feitgehalten; darauf wird ein fräftiger Hebel bei der zweiten Kurbel angebracht und 
diefe durch Menſchenkraft — bei größeren Stüden 
natürlich unter mechaniſcher Beihilfe — um 90° 
gedreht. Dann folgt das richten und beſchmieden, LT 
um die Rundungen möglichſt herzuftellen, und 
darauf ein nochmaliges gutes durchglühen, wo— 69. Schrotbeil. 
mit die Arbeit in der Schmiede beendet ift. 

Abb. 70 ftellt eine große, vierfach gefröpfte Schiffsichraubenwelle dar, welche aus 
vier einfachen Kurbeln zuſammengeſetzt ift, von denen jede ähnlich hergeſtellt worden ift, 
wie ſoeben befchrieben. Diefelben find an den Enden mit Flanſchen verfehen, mit Hilfe 
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0. Viexfach gehröpfte Schiffefdranbenmelle. 


welcher fie verfchraubt find. Die diesbezüglichen drei Verbindungsitellen find in der 
Abbildung, je zwiſchen zwei Kurbeln — die hintere nur zum Meinen Teil — zu 
erfennen. 

Die joeben bejchriebene Schmiedearbeit gehört zu den verhältnismäßig einfachen 
Arbeiten, bei denen mehr die Schweißung und das Gewicht Schwierigkeiten darbieten. 
Die eigentliche Schmiedearbeit, das reden und umformen, tritt weniger hervor. Ein 
anderer Teil des Schiffes, der Steven, enthält dagegen weſentlich mehr eigentliche Schmiede- 
arbeit. Ein folder ift in dem Kapitel „Eijengießerei”, Abb. 219: Ein Hinterjteven eines 
Schiffes, dargeftellt, allerdings in einer weniger einfachen Form, als man dem geſchmie— 
beten Steven geben würde. Hier liegt eine hervorragende Ned: und Forımarbeit vor, 
mit Hilfe welder die beiden Teile, Kielftüd und Stevenjtüd, jedes für ſich, hergeitellt 
werden, worauf die Vereinigung durch jchweißen erfolgt. — Erſt vor furzem hat man 
gelernt, bie Steven aus Stahlguß herzuitellen, wobei man naturgemäß freier in der Ge: 
ſtaltung vorgehen fann. So ergibt die Abb. 219 am Knieſtück hohle Formen, der ganze 
Körper iſt gerippt und enthält oben blattförmige Anjäge, welche man bei Schmiedeſtücken 
gern vermeiden würde. 

Eine ebenfalls recht komplizierte Schmiebearbeit Liegt in der Heritellung der Eifen- 
bahnräder. Diefelben werden bekanntlich auf verfchiedene Weile und vor allem aus 

Bud der Erfind. VI. 5 


34 Die Verarbeitung des Eiſens: Schmiede. 


verfchiedenem Material — Stahlguß, Gußeiſen (Hartguß), Schmiedeeifen, neuerdings aud) 
aus gepreßtem Papier — hergeftellt. Wir wollen hier der Anfertigung der fchmiede- 
eijernen Räder näher treten, welche wohl noch am meiften verbreitet find. 

Ubb. 71 gibt zunächſt die Unordnung der verjchiedenen Einrichtungen einer zur 
Herftellung von Eijenbahnrädern beitimmten Werkitatt und zwar die der Eociete de 
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71. Einrichtung einer Schmiede ınr Zerſellnug von Eifenbahnmagenrädern. 


Baume & Marpent in Haine-Saint Pierre, Belgien!Y. Wir finden in bderjelben 
einen Schweiß: e und einen Wärmofen c fowie zwei Nevolverfeuer b und h. Die 
leßteren beitehen aus einer drehbareg Echeibe, auf welchen fich je vier Schmiedefeuer mit 
Unterwind befinden, fo daß 
jedes derjelben nach Bedarf in 
dem Bereich des betreffenden 
Kranes untergebracht werden 
fann. Wir finden ferner eine 
Nichtplatte g und eine Preſſe 
a zum Biegen der Speichen. 
Die punttierten Linien geben 
die Wege der Arbeitsftüde an. 

Als vorbereitete® Roh⸗ 
material gelangen zwei Luppen 
und ſieben Speichenſtücke, letz⸗ 
tere in der Abb. 72 angegeben, 
in die Werkſtatt. Die Luppen 
wandern in den Schweißofen 
und die Speichenftüde einzeln 
in die Preſſe. Diefe befteht 
aus einem auf einem Ichweren 
eijernen Tiſch mit einer dar: 
auf in Schlitten verſchiebbaren 
Platte a, welche mit zwei 
Schlitzen b und c verjehen ift, 





i 
72 -76. Zerſtellung eines Eiſenbahnwagentads. 
12. Preſſe zum biegen der Speichenſtücke. 78. Fertige Speiche. 74. Fertig die den Rollen d und e ale 


zum ſchweißen. 75. Eınfegen der Rabe. 76. Ausfüllung der Lilden. 
Führung dienen. Dieſelben 


haben zu Unfang die Stellung d, e, während die dritte Rolle f durch eine Preßvorridh- 
tung ſenkrecht gegen die Richtung diefer Führungen bewegt werden kann. — Die Speidhe 
wird gegen die beiden Rollen d und e gelegt und durch die dritte Rolle gewaltſam gegen 


10) ‚Stahl und Eifen“‘, 1894. 
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we geſchoben, wobei die am fertigen Stüd fihtbare Biegung entfteht. Dabei jchiebt 
ji die mit den Schligen verſehene Platte a voran, in welchen die Zapfen der beiden 
Rollen b und c ruhen. Diefe bewegen fich aber gleichzeitig an Führungen gh und ik 
entlang, welche auf der Tiſchplatte befeftigt find, und durch welche die beiden Rollen 
geppungen werben, ſich einander zu nähern. Iſt die Rolle f zwiichen die Rollen d und 
e bi8 zum Ende hindurch gelangt, fo haben die beiden genannten Rollen die in der 
Ab. 73 gezeichnete Stellung eingenommen und die Enden in die dort angegebene Lage 


In diefer Art werden aljo fieben Speichen, für ein Rab, gebogen, in einen Ring 
(Abb. 74) gelegt und dort durch eintreiben von Reilftüden kk befeſtigt. Alsdann wird 
das noch nabenlofe Rad auf eins ber Revolverfeuer b (Abb. 71b) gelegt fo, daf der Kranz 
ganz frei bleibt, mit Kols bepadt und durch einen Aufſatz abgededt; ganz fo, wie wir es 
bereitö in der Abb. 13 kennen gelernt haben. Derjelbe hat die Hie zufammenzuhalten; 
die Flamme ftrömt durch den Spalt zwifchen Herd und Aufſatz heraus. Der Zwech ift, 
den inneren Teil des Rades ſchweißwarm zu machen. 

Inzwiſchen ift die zur Herftellung der Nabe beftimmte Luppe in dem Ofen gewärmt 
und unter den Fallhammer gebracht worden, ber fie mit Hilfe eines Geſenkes in die in 
der Abb. 75 dargeftellte Form gebracht hat. Dann gelangt fie in den Schweißofen c, 
und die Wufgabe ift e3 nun, Nabe und Rad gleichzeitig ſchweißwarm zu machen. Iſt 
dies geicehen, fo wird die Nabe unter den Dampihammer gebracht, die Radfigur, 
daraufgelegt und durch einige kräftige Schläge unter Bildung ber erforderlichen Naben- 
form (Abb. 75 punftiert gezeichnet) vereinigt. Nunmehr wird das Rad aus dem Ring 
herausgenommen und, noch warm, auf der Richtplatte g (Abb. 69) ausgerichtet. 
Dann folgt die Ausfüllung der am Umfang verbliebenen Lüden (Abb. 76). Hierzu 
dient das Mevolverfeuer h, welches ebenfalls mit Unterwind arbeitet. Die Lüden 
werden mit zwedentjprechend vorbereiteten Keiljtüden e oder F ausgefüllt, ſchweiß— 
warm gemacht und endgültig mit Handhämmern bearbeitet. — Die weitere Fertig- 
ſtellung ift dann Sache der Dreherei. 





11. Mlter Stielyammer der Aruppfcen Werke aus dem Jahre 1861. 
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Das Walmwerk. 


Die Anfänge des Walzwerfes werden gewöhnlich in das 18. Jahrhundert verlegt. 
Bed*) glaubt weit ältere Spuren nachweijen zu fünnen; denn es berichtet bereit aus 
der erften Hälfte des 11. Jahrhunderts ein weftfäliicher Mönch Rugerus — in feiner 
Mutterſprache Rogker, als Mönch Theophilus Presbyter genannt — über einen Apparat 
„Drganarium“, der vielleicht ald primitivftes Walzwerk für Gold und Silber angejehen 
werden kann, wie folgt: „Es gibt ein eifernes Werkzeug, welches Organarium heißt und 
aus zwei Eijen beiteht, einem unteren, einem oberen. Der untere Teil hat die Dide 
und Länge des Mittelfingers, ift ziemlich dünn und hat zwei Schäfte, in welchen unten 
ein Holz jtedt und über welche oben fich zwei die Nägel erheben, beftimmt zur Auf- 
nahme des oberen Stüd Eijens, defjen Dicke und Länge jener des unteren gleichkommt. 
Es hat zwei Löcher, an jedem Ende eins, durch welche von oben die zwei Nägel geben, 
um beide miteinander zu verbinden. Sie müſſen nämlich mit Hilfe der Feile fehr gut 
verbunden werden. Auf beiden jeien Gruben eingegraben, und zwar fo, daß fie in der 
Mitte ſtehen; gibt man auf das größere, das lang liegt und gleichmäßig rund, ge- 
ichlagenes Silber oder Gold, jo wird der obere Teil des Eiſens mit einem gehörnten 
Hammer ftarf gefchlagen, mit der anderen Hand aber das Gold oder Silber gedreht, und 
jo bilden fih runde Körner, gleich Bohnen; in dem zweiten Loche werden ſolche wie 
Erbien, im dritten wie Linjen und fo immer kleiner.“ — Es fragt ſich indeſſen, ob diejer 
„Drganarium” genannte Apparat überhaupt ein Walzwerk geweien fei. Die Beichreibung 
paßt auch auf eine Art Gejenkichmiedevorrichtung. Die beiden mit Führungen verjehenen 
Eifen find dann als Unter: und Obergeſenk aufzufafien, weiche mit halbfugelförmigeu 
Vertiefungen verjehen find. Bann wird au das erwähnte drehen des Metallitabes 
erflärlich, was beim walzen nicht denkbar ift. Endlich ſpricht aud das ſtarke fchlagen 
mit dem Hammer für die zweite Auffafjung. 

Die ältejte bildliche Beichreibung eines Walzwerfes gibt Salomon de Caus im 
Jahre 1615, zum walzen von Bleiplatten für Orgelpfeifen; dagjelbe iſt in Abb. 78 dargeitellt. 
Ein anderes Walzwerk (Abb. 79) jtellt Branca in feinem Buche über Maſchinen dar. 
Das Bild ift ein wunderliches Gemiſch von Dichtung und Wahrheit. Recht wahrjcheinlich 
fieht da8 Walzwerk mit feinem Zahnradantrieb aus, weniger der Motor: eine gleich als 
Schmiedefeuer dienende Eſſe, deren heiße Abgaje durch einen hohen Schornitein gehen 
und oben ein Schaufelrad treiben follen. — Jedenfalls darf man darauf fchließen, daß dag 
walzen weicher Metalle damals ſchon geübt worden ift. 

Ter Berwendung der Walzen für Eifen ftand, abgejehen von der großen Schwierig=- 
feit, die Walzen herzustellen, die Notwendigkeit entgegen, dagjelbe gut zu erwärmen, und 
e3 verging lange Zeit, bevor man dies lernte. Die Vorftudien wurden am Kupfer und 
Meſſing gemacht, welche Leichter zu behandeln find und auch den Handbetrieb leicht ge- 
ftatten. Nah Weigel (Hauptitänden) bedienten fi in Nürnberg die Flinderſchlager und 
Nechenpfennigimacher bereit3 der Walzwerfe. Für Eifen hatte man zunädjit die Blech— 
Ichlägereien, in denen unter dem Hammer gebreitet wurde; das Schrotbeil diente zum 
zerteilen fotwie zum abtrennen von Streifen zu Drahtbildungen, wie man längft Rupfer- 
und Mefjingdraht für dieſen Zweck aus Blech herausfchnitt, gerade jo, wie es heute noch, 
nur mit jehr vollkommenen Kreisfcheren, geichieht. — Früh ſchon hatte man in der Gold- 
ſchmiedekunſt Heine Scheiben für jolhe Aiwede verwendet. Daraus entitanden dann in 
weit fräftigerer Gejtaltung die bald vom Waſſer getriebenen Eifenjpaltereien im 16. Jahr⸗ 
hundert. Durch aufjegen mehrerer Scheiben wurden walzenförmige Vorrichtungen ge= 
bildet, wie fie heute no, aus einem Stück beftehend, zur Herjtellung des Schnitteifens 
gebraucht werden. Das jchneiden de3 getriebenen Bleches konnte noch in falten Zu- 
ſtande gejchehen. 


*) Dr. Zudwig Bed, „Die Geichichte des Eijens“. 
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Dagegen ſcheinen die wirklichen Walzwerke für Eiſen erſt zu Ende des 17. Jahr: 
Hunbert3 in Thätigfeit gekommen zu fein. Wichtige Mitteilungen hierüber verdanken 
wir Bolhem, welcher bereit? 1707 in Stjernfund ein Werk für Platten und Bandeiſen 
gründete. Eine ſolche Anlage (aus der Gegend von Lüttich) beſchreibt Swedenborg in 
feinem Werke de ferro (1734) und fagt darin: „Sind die Eifenftäbe jo erhigt, jo nimmt 
man fie heraus und läßt fie durch zwei ftählerne Cylinder durchpaflieren. Wenn Eifen- 
platten, welde ungefähr O,7 m lang, O,1 m breit und 0,02 m did find, durd die er— 
wãhnten Walzen gehen, werben fie in Länge und Breite jo ausgedehnt, daß fie über 
1,4 m lang, 1,2 m breit aus den Walzen kommen. Dieſe ſchon fo geitredten Platinen 
tommen dann nochmals in den Ofen, wonach man fie wieder durch die Walzen gehen 
lãßt, wodurd fie bis auf eine Länge von 5 Ellen ausgedehnt werden.“ 

„Der Wärmofen, den man anwendet, ift auf einigen Werfen einfach, auf anderen 
Doppelt. In diefen werben die erwähnten Eifenftüde gelegt. Unter dem Feuerraum (nur 
in Lüttih mit Steintohlen, in 
den anderen Gegenden Holz- 
kohlen) befindet fich ein Aſchen⸗ 
fall. In diefen werden etwa 
200 Säge ober Platinen ein- 
getragen, und zwar fo, daß fie 
frenzweije übereinander gelegt 
werden. Sind bie Eijenftäbe 
fo erhißt und in Glut, jo nimmt 
man fie heraus und läßt fie 
durch zwei ftählerne Cylinder 
paffieren.“ 

Bir erfennen hier die un- 
zweideutige Beichreibung eines 
Warmwalzwerkes. Immerhin 
wollten fich die Walzwerfe nicht 
weiter verbreiten, weder in 
Schweden, noch in Frankreich 
oder Deutſchland. Die Führung 
übernahm dann England, wel⸗ 
ches jeit 1742 Weißbleh für 
die japanifhe Blechware und 
feit Anfang der fünfziger Jahre . Blechwalrwerk ane dem Fahre 1616. 

Kefiel- und Pfannenblech walzte, ae Ra Enlomen — J 

ebenſo Rundeiſen. Groben Draht 

verſuchte man mindeſtens ſeit 1760 zu walzen. Am 24. Mai dieſes Jahres erhielt 
Playfair ein Patent, feineres Formeiſen durch walzen herzuſtellen. Hochintereſſant iſt 
das Faltum, daß Playfair ſchon im ſelben Jahre, am 17. Dezember, ein weiteres Patent 
erhielt: „um die Stücke ſpitz zulaufend zu machen, um Schaufeln zu walzen und verzierte 
Oberflächen für alle möglichen Zwecke und zuſammenhängende Kugeln, Blätter u. ſ. iv. 
zu erzeugen.“ John Weftwood endlich fügt feiner Patentbejhreibung vom 14. No— 
vember 1783 die Beichnung einer fertig falibrierten Walze bei, auf welcher er nicht 
nur Rundftäbe aus verfchiedenem Metall auswalzen, fondern dasjelbe jogar durch kalt- 
walzen härten wollte. 

Die größte Bedeutung und Verbreitung gewann das walzen durch den Puddel— 
prozeß, bei welchem die Luppen vordem durch den Hammer nicht nur ausgequetiht — 
es Tiegt hierin ein bfeibender Vorzug des Hammer? — fondern auch vorgeformt und 
ausgejchmiebet wurden, während der Walze das weitere formen, namentlich das glätten 
überlafjen wurde. Corts Hingegen zeigte, daß man befier die Walze früher eintreten 
Pa dem Hammer nur das ausquetichen und das erfte rohe vorformen zu laſſen 

aude. 
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An Deutſchland und Frankreich fanden die Walzen erjt zu Ende des 18. Jahr- 
hunderts Eingang. Eversmann führt Dies auf die damals in diefen Ländern nicht leicht 
zu überwindende Schtwierigleit in der Anfertigung der Walze zurüd. Das erfte deutſche 
Blechwalzwerk wurde etwa 1780 zu Neuwied in Thätigkeit geſetzt) und franfte auch 
hier an den ungleihmäßigen Blechen. In Weftfalen Iegte der Landricter Göcke 1789 
die erfte Plattenwalze zu Everingfen an, welche lange Zeit hindurch die einzige Kon- 
kurrenz für den benachbarten Plattenhammer zu Olpe war. 

In Öfterreich wurde das erfte vlechwalzwerk 1793 zu Lippigbad in Kärnten er- 
richtet.) 

Das walzen der Metalle hat den Zwed, die von der Hütte gelieferten Blöcke 
ober Ingots zu Tängen, wobei die Verbreiterung meiſt nebenfächlich auftritt und nur 
beim Formwalzen zur Verwendung 
gelangt. Neben ber durch das 
walzen zu fehaffenden regelmäßigen 
Form wird auch ein dichten des Ge⸗ 
füges bewirkt. Wie fpäter hervor- 
gehoben werden wird, befigt das 
Rohmaterial noch nicht die Feinheit 
und Gleichmäßigkeit des Kornes und 
damit auch nicht die Feſtigkeit, welche 
die endgültige Verwendung erfordert; 
erſt durch die tief eindringende Wir⸗ 
tung der mechaniſchen Bearbeitung 
wird dies erreicht. Hierzu dient 
das durchſchmieden oder das walzen, 
welche beide Verfahren ſowohl zur 
vorläufigen als auch zur fertigen 
Formgebung führen. 

Die Walzen und ihre 
Lagerung. Das Werkzeug ift 
das Walzenpaar (Ubb. 80), welches, 
meift horizontal in Bapfen über- 
einander gelagert und in zu einander 
entgegengejegte Notation verfegt, 
das Walzftüd padt und durchzwängt, 
fo daß es mit einer der Entfernung 
der Walzen entſprechenden Dide aus 
der anderen Seite herbortritt, um 
biefelben ſchließlich meiſt weſentlich 
verlängert und entſprechend geformt 

79. Walpwerk aus dem Anfang des 17. Jahrhunderte. zu verlaflen. Damit aber das Walz- 
Rad Branca. ſtück gepadt und hineingezwängt 

wird, darf es im Verhältnis zu den 

Walzen eine gewiſſe Dice nicht überfchreiten. Es ift Mar, daß, wenn ein zu dides Walzftüd 
(Abb. 81) gegen die Walzfuge gehalten wird, dasfelbe eben nur von den Walzen gerieben 
wird, während es, bereits zwiſchen die Walzen gebracht, dann glatt vorangehen wird, 
wenn die zioifchen ihm und den Walzen beftehende Reibung groß genug ift, um das 
folgende Material niederzudrüden. Es wirkt alſo diefer Reibung, abhängig von dem 
Material und der Rauhigkeit von Walze zum Walzftük, die Zuſammenhangskraft der 





) Eversmann, „Eijen- und Stahlerzeugung*, ©. 116. 
*) Diefe geihichtlihen Paten find dem am Eingang erwähnten klaſſiſchen Werke von 
Bed entnommen, einer unerſchöpflichen Fundgrube der Eiſengeſchichte. 


Die Walzen und ihre Lagerung. 39, 
Zeilen des Walzitüdes entgegen. Uber die Reibung kommt bier nicht mit ihrer 
ganzen Größe zur Geltung, fondern nur mit ihrem horizontalen Teil. Derfelbe fällt 
bei dem in der Abb. 81 dargeftellten Verhältnis viel zu Hein aus, um ein vorziehen 
bewerfftelligen zu können, und wir ſehen, daß hier Die Grenze bereits weſentlich über- 





©0. Waltnpssr mit dem Walrkäk. 81. Du dire Walfärk. 9. Richtige Walgläche. 


Schritten ift. In ber Abb. 82 dagegen ift angenommen, daß die Reibung zwiſchen Walz- 
ftüd und Walze gerade genügt, um ein „paden“ zu ermöglichen, was durch ein geringes 
zufchärfen des Walzitüdes erleichtert wird. — Solche Grenzzuftände kommen in der 
Praxis Häufig genug vor, 
namentlih beim allereriten 
einfteden. Man fucht bier 
Die Reibung dadurch zu ver⸗ 
größern, da man die Walzen 
mit Furchen verfieht, fie 
„rauht“; fie paden dann 
befjer. Uber auch hier Liegt 
wieder eine Gefahr vor: die 
Reibung ift groß genug, um 
das einziehen zu bewirken, ben 
Widerſtand des Walzftüdes 
gegen da3 zufammendrüden 
zu überwinden, aber bie 
Walzen halten diejen Wider- 
ftand nit aus. Der Erfolg 
ift dann das Schlimmite, was 
im Walzwerk etwa paifieren 
kann: der Walzenbruch. Zwi⸗ 
ſchen dieſen Grenzfällen hat 
fich der Walzmeiſter zurecht⸗ 
zufinden und Walzwerk und 











Balzftüd einander anzupaffen. 

Das Walzwerk beiteht 
nun aus diefem beſprochenen eu. 4. Walgenfänder. 
Balzenpaar und den 88 Geitenanfiht. 84 Schritt. 


Balzenftändern, in wel» 

hen erſteres durch die Lagerſchalen c (Abb. 83 u. 84°) gehalten wird. Das untere m 
ift ein gewöhnliches halbes, alfo oben offenes, mit einer Schale verjehenes Lager, 
welches unten feft aufliegt, zuweilen auch durch keilartige Unterlagen etwas verftellbar 
eingerichtet iſt. — Die obere Walze erhält nad chen hin, zur Aufnahme des Walz- 
drudes, ein gleiches Halblager, welches ducch die Bolzen Iı verjtellbar getragen wird. 


*) Lebebur, „Lehrbuch der mechaniſch⸗metallurgiſchen Technologie." 
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Der Walzdruck wird durch die Druchſchraube e aufgenommen, 
welche mit Hilfe eines Schlüſſels entſprechend eingeſtellt werden 
Tann. Zwiſchen dieſer Druckſchraube und dem Oberlager befindet 
ſich ein klotzartiger, etwas ausgehöhlter Körper i, welcher nur 
einen ganz beſtimmten Drud zu ertragen imſtande iſt und aus- 
bricht, fobald derjelbe für die anderen Teile des Walzwerkes zu 
ftart wird. Der Zwed dieſes als Sicherheitsorgan wirkenden, 
„Bruchklotz“ genannten Stüdes wird nad) dem oben Gejagten Far 
fein: jollte der angeführte Grenzzuftand eintreten, fo wird der 
Bruch auf das leicht auszumechjelnde Bruchftüd geleitet und ein 
eynfter Unfall vermieden. 

Wenn nun weiter nichts vorgefehen wäre, würde die Ober- 
walze während der Ruhezeit des Walzwerkes auf der Unterwalze 
liegen und erft beim einſchieben eines Walzſtückes gehoben werben. 
Dies ift auch bei denjenigen Walzwerken der Fall, welche nur 
mit dünnen Walzftüden zu thun haben. Im übrigen muß die 
Oberwalze getragen werden, was durch einen leichten Bügel d 
geſchieht. Derfelbe ift mit Hilfe zweier Schrauben am Oberlager 
aufgehängt und mit einem Metallftüd c zur Aufnahme des Zapfens 
verjehen. B 
Je zwei folder Walzenftänder bilden einen Walzengang. 
Sur Verbindung derfelben dienen einerjeits 4 kräftige Bolzen, 
welche durch die Löcher n der Walzenftänder gezogen werden, 
und anderfeit3 der Walzenlänge entiprechende Querftüde, welche 
fih in Nuten b einftemmen und je nad) der Dice der benußten 
eingelegten Walzen in der Höhenrichtung verſchoben werden 
önnen. 

Zum Antrieb der Walze ift diefelbe zunächſt mit einem den 
Walzen eigentümlihen Ruppelungsende a (Abb. 85) verjehen, über 
welches eine entiprechende Muffe b gejhoben wird. Beide, Muffe 
und Zapfen, pafjen nur Ioder zufammen und geftatten fo leicht ein 
auf- und niedergehen zu einander, wie es die Bewegungen der 
Oberwalze verlangen. Um die Auswechjelung einer mitten in 
einem Walzwerk zwiſchen event. zwei verjciedenen Walzgängen 
befindlichen Walze, aljo die Ausfuppelung berfelben leicht be— 
wirken zu tönnen, befindet ſich zwiſchen je zwei Walzen ein 
Kuppelungaftüd c, d, über welches die Muffen geſchoben werden 
tönnen, jo daß der Zapfen der heranszunehmenden Walze frei 
wird, wie aus der Stelle e erfihtlih. Und um amberjeit3 die 
Kuppelungsmuffen zu verhindern, fi) während der Arbeit zu ver- 
ſchieben, werben, meift in recht einfacher Weife, Eijenftüde zwifchen- 
gelegt und mit Draht feftgebunden. 

Der Untrieb erfolgt für die unteren Walzen direft unmittel- 
bar von der Maſchine aus, fo daß alfo diefe in der Richtung der 
Maſchinenachſe liegen. Die obere Walzenreihe dagegen wird an 
irgend einer Stelle, am zwedmäßigiten gleich beim erften Walzen- 
paar, von der unteren Reihe aus angetrieben. Es find bazu 
Zahnräder erforderlich, deren Durchmeſſer dem der Walzen ent« 
iprechen, alſo recht Hein ausfallen muß. Diefelben erhalten meiſt 
ein Ständerpaar für fih, vgl. auch Tafel: Das Dreimalzwerk von 
Longwy (©. 51). Um ihnen die bei ihrem geringen Durchmefjer er- 
forberliche bedeutende Stärke zu geben, müſſen fie entſprechend lang 
gemacht werben, d. h. die Zähne erhalten eine bei Zahnrädern fonjt 
ungewohnte Breite. Man nennt folhe Räder Kammwalzen. 


° 


Die Walzen und ihre Lagerung. 41 


Sie erhalten naturgemäß jehr Eräftige, alfo aud) nur wenig Kämme (Zähne). Nun ift es 
befannt, daß derartig grob geteilte Zahnräder von Heinem Durchmeſſer, bei denen alfo 
immer nur ein Zahn im Eingriff ift, meift unruhig, ftoßweije arbeiten. Um dies zu 
mindern, hat man zunächſt eine Teilung der Länge nad vorgenommen und dieje beiden 
Teile (Abb. 86b) um eine halbe Teilung — die Entfernung zweier Zähne, auf dein Teil- 
frei gemefjen — gegeneinander verdreht. Man erhält fo doppelt foviel Stöße, aber von 
minderer Kraft und erreicht dabei, daß ftet3 mehr als ein Zahnpaar gleichzeitig in Ar- 
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36. Entfehung der Aammmalze. 



















































































beit iſt. Man kann fich diefe Teilung (Abb. 860) auch dreimal oder noch öfter vor— 
genommen denken und gelangt fo zu einem fchraubenfürmigen Zahn (bb. 864), der 
gar feinen Stoß gibt und ruhig arbeitet. Die ſchräge Stellung ergibt aber eine Geiten- 
kraft, welche auf ein verfchieben wirft. Um diefem zu begegnen, nimmt man die Abftufung, 
zweiſeitig vor und gelangt fo zu der heute üblichen Form der Abb. 86e. Diefe Form ent- 
hält gleichzeitig eine Art Verftrebung, welche die Feſtigkeit der Zähne erhöht, allerdings 
auch ein nacharbeiten der Zähne wejentlich erfchwert. Indeſſen verfügt man heute in der 
Gießerei über Mittel, welche eine ſichere und ſaubere Herftellung felbft jo fomplizierter 
Formen geftatten. 








Hebelausgleichung. 88. Sydranlifche Gewictennsgleichung. 


In vielen Fällen, namentlich bei ſchweren Walzen, ift e3 erforderlich, die obere 
Walze oder eine derſelben zu tragen. Es geſchieht dies (Abb. 87) durch zwei Stangen- 
paare a, welche je zu beiden Seiten der Zapfen der unteren Walze durchgehen und dag 
Lager ber oberen Walze aufnehmen. Dieje Stangen ruhen auf den Enden der Hebel b, 
welche ſich unter dem Fundament befinden und durch Gewichte belaftet werden. Man Hat 
aud (Abb. 88) die Hydraulit verwendet und läßt die mach oben gehenden Stangen a 
durch einen Kolben d tragen, welcher durch heute in der Eifenhütte vielfach verwendetes 
Preßwaſſer bethätigt wird. 

Bud der Erfind. VI. 6 
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Walzwerfe, welche aus zwei über- 
einanderliegenden Walzen beftehen, nennt 
man Zwei- oder Duomwalzwerfe. Da 
— — das Walzſtück mit nur außerordentlich 
ſeltenen Ausnahmen immer mehrmals die 
Walzen paſſieren muß, ſo muß dasſelbe 
nach jedem „Stich“ (Durchgang) wieder 

Pr zurüdgegeben werben. Dies hat bei 

Simons ®. Rebrwalmerk. ' ſchweren Walzftüden große Schwierig- 

teiten und, namentlich bei Heinen, den 

großen Nachteil, daß es leicht abfühlt, abgefehen von dem zum zurüdgeben erforderlichen 
Zeitaufwand. 











9. Aehrwaliwerk von Schalt & Anandt in Effen. 


Dean hat hier zwei Auswege. — Bei ſchweren Stüden läßt man die Drehungs- 
richtung der Walzen (Abb. 89) nach jedem Stich umkehren, fo daß das Walzftüd fehr 
bald zurüdwandern kann. Uber ſchwere Walzjtüde erfordern ſchwere Mafchinen, und 
das umkehren der Bewegungsrichtung derfelben bringt viel Dampfverluft mit ſich. Bur 
dem muß die einchlindrige Mafchine, welche ein Walzwerk zu treiben hat, mit einem 
mächtigen Schwungrad verjehen fein, damit die ſchwere Walzarbeit auch vollzogen werben 
fann, während die Kurbel in der Nähe der toten Punkte, alſo ungünftig für die Über- 
tragung de3 Dampfbrudes fteht. Man wählt daher für Walzengänge der genannten 
Art, welche den Namen: Kehr- oder Reverfiermwalzwerfe führen, regelmäßig Zwillings- 
maschinen mit Umfteuerung, wie fie durch die Lofomotiven- und Schiffsmafchinen befannt 
geworden find. In jüngfter Zeit hat man die Kehrbewegung auch duch Wendegetriebe 
in Berbindung mit Reibungstuppelungen bewerfitelligt und damit gute Erfolge erzielt. 

Abb. 90 zeigt ein ſolches Kehrwalzwerk von Schulz & Knaudt in Eſſen, bereit, 
das von hinten her fommende Walzftüd aufzunehmen. — Diefe Maſchinen find aber nicht 
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jehr fparfam, da mit den Kehrungen ſtets Urbeit3- und Wärmeverlufte verbunden find. 
Man bat daher für viele Bwede, namentlich für fchnelle Walzarbeit das Drei» oder 
Triomwalzwerk eingeführt. Hier liegen (Abb. 91 u. 92) drei zunächſt gleiche Walzen 
übereinander, und der Stich erfolgt abwechſelnd unter und über der Mittelmalze. 
Der Antrieb geht für bie drei Getriebe von ber unteren 
Balze aus, bie aljo in ber Mufchinenlinie Liegt. Bon 
diefen drei Betrieben dient das mittlere nur als Zwiſchen⸗ 
tab und ift daher mit der mittleren Walze gewöhnlich 
nicht gefuppelt. Um bie brei Lagerpaare feit einzuftellen, 
ift die in der Abb. 92°) dargeftellte Einrihtung*) ge⸗ 
troffen. Die Unterwalze ift feit gelagert und bie Ober- 
walze, wie in Abb. 87 u. 88 gezeigt, aufgehängt. Um 
jedoch eine Verſtellbarkeit derſelben zu ermöglichen, find 
unter ben Muttern ber Hängebolzen ftarfe Kegelfedern, a, 
angeordnet, fo daß die Drudichraube b etwas angezogen insenı re —X 
unb gelöft, bie Oberwalze alſo entſprechend geſenkt und 9. Dreimalmmerk. 
gehoben werben Tann. Die Mittelwalze liegt zwiſchen 

den Lagerhälften c u. d, melde von den kurzen Enden der Stüßhebel e, f getragen 
werben, bie ſich ihrerjeitö gegen die Keilftüde g u. h ftügen. Die äußeren Enden dieſer 
Stüghebel werden von den Schrauben i u. k betätigt, mit Hilfe welcher man aljo die 
Mitielwalzegenau einzuftellen imftandeift. 

Die DBreimalzwerfe werden auch * 

(EAbb. 93 u. 94°, ſowie Tafel ©. 51), 
namentlich wenn es fih um ſcharfes 
fireden handelt, mit loſer und zuweilen 
Heimerer Mittelwalze ausgeführt. Die- 
ſelbe küsst fi gegen die Oberwalze, ift 
affo einer Gefahr des brechens nicht 
anßgefeht und wird, wie jene, nur duch 
Reibung mitgenommen. Der Antrieb be 
sieht ſtch daher nur auf die Unterwalze, 
welge mit ben anderen beiden Walzen 
tetnerlei Berbinbung Hat. Die Oberwalze 
M bier entlaftet worden. Man erkennt 
ans ber Abbilbung im Fundament die 
Tragflangen und das dasſelbe auf- 
nehmende Duerftüd, welches an dem Ende 
eines belafteten Hebels ſich befindet, wie 
in Abb. 87 angegeben. 

Um das einjteden und auch die Be: 
wegung be3 Walzftüdes zu erleichtern, 
verfieht man ben Walzgang mit zwei 
Tiſchen, einem feften und einem beweg⸗ 
lichen. Der feite a (Abb. 93) führt zur 
Unterwalze. Das durchlaufende Walz: 
ftüd wird von dem beweglichen und in 
jeiner unteren Lage befindlichen Tiſch b 92. Walsenkänder für das Drrimalzwerk. 
aufgenommen und buch heben desſelben 
in die obere Stichhöhe gebracht. Der bewegliche Tiſch ift zur Verminderung der Reibung 
meift mit zwei Rollenreihen verjehen, tie aus der Abb. 94 zu erkennen. Tiefe Rollen 
werden für jchwere Walzftüde, wie große Träger, Bleche — aud Schienen — durch 
Walzen erjegt, welde für ſich angetrieben werden und natürlich mit Rüdlauf verfehen 


*) Erdmannſcher Walzenftänder, gebaut von der Duisburger Maſchinenbau-Aktiengeſellſchaft. 
or 
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find. Bei Dreiwalzwerken tritt hierzu noch die Vorrichtung zum heben und jenfen ber 
Tifche, wie fie mit der foeben erwähnten Rollvorrichtung aus Fig. 113 und der Tafel 
©.*51 zu erfennen find. 
R Die Dreimalzlager 
;; leiden unter der ſchweren 
Zugänglichkeit der Unter- 
und Mittelwalze. Man ift 
: Daher neuerdingd zu einem 
Vierwalzwerk (Abb.95) 
übergegangen, welches aus 
zwei nebeneinanderliegen- 
den Bmeimalzwerfen be= 
fteht, die in ber Höhen- 
lage etwas gegeneinander 
verjegt find, fo daß die 
Stihöffnungenfrei bleiben. 
Die Hantierung ift hier 
wie beim Dreimalzwerf. 
Diefe Vierwalzwerke er— 
freuen fi für Draht und 
feinere Formwalzereien 
einer großen Beliebtheit. 
Das Formwalzen. 
Die Oberfläche der Walzen, 
welche bisher der Einfach- 
heit wegen glatt gezeichnet 
3 SIE = worden, ift Died nur, wenn 
98. Dreimalzwerk mit lofer Mittelmalge. Eeitenanfict. es fi) um das walzen von 
ebenen Platten handelt, 
und fie muß naturgemäß 
für alle anderen‘ Fälle 
durch entiprechende Ein- 
drehungen dazu vorbe⸗ 
reitet werden. Solche 
Eindrehungen nennt man 
Furchen oder Kaliber. 
Man unterſcheidet offene 
und geſchloſſene Kaliber, 
je nachdem die zu walzende 
Figur teils aus der einen 
und teils aus der anderen 
herausgedreht wird 
(Abb. 96), oder nur in 
der einen Walze liegt, ſo 
daß die andere lediglich 
den Schluß bildet, wie in 
Abb. 97 angegeben iſt. 
i P Die zwifchen den Kalibern 
9. Dreimalzwerk mit lofer Mittelmalge. Dberanfict. ftehen gebliebenen Bunde 
dürfen nicht zu ſchmal fein, 
weil fie fonft zu leicht ausbrechen, und werden Ringe genannt. Sie dürfen wieder nicht 
zu breit fein, weil fie fonft unnötig viel von der Walzenlänge beanfpruchen. 
Nur die letzte Form des Kalibers entfpricht dem zu liefernden Querſchnitt des 
Walzftüdes. In den allermeiften Fällen ift eine ganze Reihe von Kalibern erforderlich, 
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um von dem Querſchnitt des Blockes (Luppe oder Ingot) auf den erforderlichen zu 
tommen, fo daß dieſelben meift mehrere Walzen beanipruchen. Man nennt diejenigen 
Walzen, welde die erften Kaliber führen, die Borwalzen, und diejenigen, welche die 
legten enthalten, die Fertigwalzen. 

Einer genauen Behandlung und großer Erfahrung bedarf es, die Größe und Form 
der aufeinanderfolgenden Kaliber richtig zu wählen. Es ift dabei zuerjt der Grundfag 
zu beachten, daß die Breite des Kalibers jelten Heiner fein darf, dagegen meiſt ein wenig 
größer genommen werden muß, als die des Walzitüdes, jo daß die Verkleinerung 
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%. Vierwalwerk.· 96 u. 97. Offeneo und gefchloffenes Kaliber. 


deijelben ſtets nur von oben her geichehen fol. Dieſe Querſchnittsverlleinerung, die 
Aduftion (aud „Drud“ genannt), muß der Wärme und Form des Walzftüdes angepaßt 
fein und kann daher zuerft ziemlich groß, etwa O,5 bis 0,6 genommen werden, während 
er fpäter auf O,7, fogar 0,9 herabgemindert werden muß. 

Die Notwendigteit, das Walzftüd ftets vorzugsweiſe nur von oben her zu bearbeiten, 
bringt die fernere Notwendigkeit des wendens des Walzftüdes mit ji, fo daß die Ein- 
virfung der Walzen nacheinander beiderfeitig erfolgen kann. Cin einfaches Beiſpiel hier- 
für ift in der Abb. 984) dargejtellt, welche die Reihenfolge der Kaliber für ein T-Eifen 
sig Dean erkennt hier deutlich die jedesmalige Wendung, jo daß der Drud ftets in 
ebhwechſelnder Richtung erfolgt. 











9. Kaliber für T«Eifen. 


Indeſſen iſt diefe Wendung nicht immer möglich, wie aus der Abb. 994) zu erfennen, 
wo die Art des Profiles nur eine Drehung um 180% zuläßt. — Beide Profile lafjen ſich 
auf einem Walzenpaar herjtellen, weiches aljo Vor- und Fertigkaliber zugleich enthält. 

Abb. 1004) zeigt die Kalibrierung derSchienenwalzen, wo zwei Walzenpaareerforderlic) 
find. Das Walzitüd gelangt von Profil 1 bis zum Profil 4 unter jedesmaliger Wendung 
von 90°. Bei Profil 5 wird um 180° gedreht. Profil 6 iſt ein fogenanntes Staud- 
taliber und hat nur zu drüden, befigt alfo nicht die genauere Ausbildung; es wirlt 


) Bedding, „Eifenhüttentunde”. 
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nur von oben. Zu Profil 7 hinüber wird wieder um 90° und von da ab je um 180° 
gewendet. Profil 10 und 11 find bie Fertigkaliber, welche einander gleich find und 
gegenfeitig zur Reſerve dienen. ' 

Vermöge des außerorbentlichen Bedarfes haben diefe Echienenwalzwerke eine ent- 
ſprechende Bedeutung erlangt. Unfere Tafel gibt die Anficht eines der bedeutendften 
Scienenwalzwerke Deutſchlands, das der Rheinifhen Stahlwerke in Ruhrort. — 











vo. aaliber für Boppel-T-@ifen. 


Bir fehen links die mit einem mächtigen Schwungrad verjehene Betrieb3-Dampfmafchine 
von 360 Pferdeftärten, welche mit Hilfe der — auf der Abbildung ausgerüdten — 
Kuppelung die beiden Walzenftraßen treibt. Die Vorwalzen find nad) dem Triofyftem 
eingerichtet, während die rechts davon erfennbaren Fertigwalzen ald Duowalzwerf aus- 
geführt find. Die zwiihen den Walzenftraßen befindlichen oben beiprochenen Ruppelungen 
find ber beftehenden Gefahr wegen durch Lattengitter verdeckt. Die Wärmöfen befinden 
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fich Hinter dem Walzwerf und find daher auf der Abbildung nur wenig zu erfennen. — 
Die Blöde gelangen von diefen zu den Walzen, welche fie noch warm verlaffen, um zu 
der recht an der großen Riemenſcheibe erfennbaren und von einer befonderen Dampf: 
maſchine getriebenen Kreisſäge zu gelangen, von welder ein Heiner Teil unterhalb 
der Schughaube fichtbar ift. Hier werden die Schienen auf Länge gefchnitten. 











1 
101 u. 109. Mollofen. (101 Sängefnttt, 102 Querſchuitt.) 


Das Walziverk ſtellt in 24 Stunden bi zu 1000 Stüd Schienen her, im Gejamt- 
gewichte — je nad Profil und Länge — von 180 bis 240, jo daß ſich die Jahres- 
produktion bei 250 vollen Arbeitätagen auf 45 000 bis 60000 t beläuft. 

Die rechts fichtbare Walzenftraße dient zum auswalzen von Spezialftahl, wie Stab- 
ftahl für Gewehrfabritation, Federſiahl, Stahl für den Oberbau von Brüden, Schienen 
für Pferdebahnen und Grubenwagen u. ſ. w. In der Verlängerung diefer Walzenſtraße 
befindet fich noch eine dritte, auf der Abbildung nicht fichtbare für Heinfte Profile, welche 
beiden Straßen zufammen noch fernere 9000 t zu liefern imftande find. on diefer 
verbraucht das Werk ſelbſt 2000— 2500 t für ihre Federwerkſtätte. 





ee u u 
Leipsig, Otto Epamer, 1900, 
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Zum wärmen der Ingots werben für derartige größere Walzwerke ſeit längerer 
Zeit in Umerifa Rollöfen (Abb. 101 u. 1025) verwendet. Diefelben haben eine ziemlich 
ſtark geneigte Sohle und werben von einer Fräftigen Flamme durchſchlagen, die unten 
eintritt und den Ofen oben verläßt. Hier werden die Ingots aufgegeben, welche dann 
mit leiter Mühe, von den feitfic befindlichen Öffnungen 
aus, ab und zu der Flamme entgegengerollt werden, fo daß 
fie dem Dfen an ber Stelle ber größten Hige, dem Bedarf 
des Walzwerts entiprecend, entnommen werben fönnen. Das 
mwärmen der Ingots hat man feit einigen Jahren durch 
ein eigentümliche und doc recht einfaches Verfahren zum 
Teil unnötig gemadt. — Die friih in die Coquillen ge 
goffene Maſſe erftarrt zunäcft nur an den Wänden und 
bleibt eine Zeitlang inwendig flüffig. Bringt man alfo 
einen Ingot (Blod) zu früh zwiſchen die Walzen — oder 
unter den Hammer — fo queticht fich die innere weiche Mafle 
heraus, und es gibt Ausſchuß. Läßt man dagegen den Block S 
einfach ftehen, fo wird er außen zu kalt. Dan jeht ihn da= 108. Würmegrube. 
her in eine Grube, fobald er transportfähig geworben ift, 
und fügt ihm auf diefe Weife möglichft gegen Abkühlung. Der Erfolg ift der, daß 
ſich die Abkühlung außerordentlich verlangjamt, wobei die Temperatur fi ausgleicht 
und die Mafje duch und durch gleihmäßig warm wird. Man nennt diefe Gruben 
(Abb. 103) daher auch Ausgleichgruben. Die Blöde kommen alfo unmittelbar mit der 
Gießwärme zwiſchen die Walzen. 

Die außerordentlihen Fortſchritte, 
welde die Schienenfabrifation in den legten 
Jahren gemacht Hat, kennzeichnet fih am 
beften an den Preifen. Für die Tonne 
Schienen wurde in Amerifa bezahlt: 

1 & 

Im dahre 1868 20 Mart 
“=. 1880 1340 
2051885 560 
=... 1892 580 
"„ nn 1898 30 „ 

Die Abfiht, die Preife durch Bildung eines Ringes zu halten, ſcheiterte daran, daß 

das bebeutendfte Werk, Carnegie, den Beitritt ablehnte. 

Abb. 1044) zeigt die ſehr einfache Folge der Furchen für Duadrateifen, welche eine 
jedesmalige Wendung um 90° erfordern und Spigform zeigen. Nur die legte Furche 
bat im Winkel ge- 
nau 90°, erweitert 
fi aber etwas 
nah unten. Die 
Stange wird hier 
zweimal, mit Wen- 
dung um 90° 
durchgegeben. 

Auch das 
Fladeifen (Abb. 
1059 beginnt mit 
dem Spipfafiber und geht dann, ohne Wendung, dur; die nur drüdenden anderen Furchen. 
Statt der letzteren verwendet man auch jogenannte Staffelmalzen (Abb. 106°), welche 
jedoch naturgemäß feine jcharfen Eden geben. 
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104. Aaliber Quadrateiſen. 






































*) „Stahl und Eiſen“, 1898. 
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Abb. 1074) endlich zeigt den Verlauf des walzens bei Herftellung des Walzdrahtes. 
Aus dem Vorwalzwerk gelangen die „Knüppel“ in quadratiſcher Form, von etwa 5 cm 
Breite in die Feinwalzen, welche, wie die Abbildung zeigt, abwechſelnd Dval- und 
Quadrattaliber enthält, die eine jedesmalige Wendung um 90° erfordern. Wir jehen 
aud bier in der Breite der 
je folgenden Kaliber die Höhe 
des vorhergehenden wieder- 
tehren. So hat auch das vor- 
legte Kaliber die Höhe der 
Dide des Walzdrahtes felbft, 
melde bei neueren Walze 
werfen bis zu 4 mm herunter» 











geht.*) 
Das Flacheiſen er- 
106. Staffeiwmalie. fordert bei ſcharf gewünſchter 


Kantenbildung fürjede Dimen⸗ 
ſion eine beſondere Furchenreihe, alſo im ganzen außerordentlich viel Walzen. Eine 
Erleichterung iſt bereits durch die ſoeben genannte Staffelwalze geſchaffen worden. Eine 
ſehr gute weitere Aushilfe bietet hier das Univerſalwalzwert von Daelen (Abb. 1084), 
welches aus zivei hintereinanderliegenden Flachwalzwerken — mit glatten Walzen — befteht, 
von denen jedoch das hintere ſenkrecht fteht. Es ift Mar, daß hier vermöge der Berftellbarkeit 
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107, aaliber für Walidrabt. 


beider Walzenpaare jedes rechtedige Profil innerhalb der durch die Verſtellbarkeit gebotenen 
Grenzen gewalzt werden fan. Freilich ift hier die Herftellung durchaus ſcharfer Eden — 
ähnlich wie bei der Staffelwalze, nicht zu erwarten, wenn ſchon dies Ziel durch die un— 
mittelbare Folge annähernd erreicht wird. 

Die namentlid) bei dem in der Abb. 99 dargeftellten fogenannten Doppel-T-Träger 
recht jchwierig herauszubildenden Rippen 
haben neuerdings zu einem eigentümlichen 
“ Walzwerf geführt, welches gewifjermaßen als 
ein Abkömmling des Daelenſchen Univerfal- 
walzwerkes anzufehen ift, oder, wenn man will, 
zu einer Spezififation deöfelben. Es ift dies 
das Sadide Univerfal- Trägerwalz- 
werf, in den Grundlagen dargeftellt durch 
Abb. 109**). Die Daelenſchen Vertikalwalzen 
find in die Ebene der Hauptwalzen gerüdt 
und erhalten Profile, welche den auf einem 
Vorwalzwerk gewöhnlicher Art ausgebildeten 
Wulſt niederdrüden und zu den gewünfchten 

) T-Rippen umbilden. Der Vorgang tft aus 

den Abbildungen a bis c leicht zu erkennen. 

108. Uniurefalwalywerk nad; Dazlen. Eine neue Walgenordnung, die von 
Weber in Oberfaffel, hat eine ganz wejent- 

liche Verkürzung der Anlage zur Folge. Der Zwijgenraum zwifchen je zwei nacheinander 








*) Nach dem Borgange der Brüder Reinhardt und Mar Mannesmann (fiehe „Röhren- 
walzen“) hat Paul Delay neuerdings ein ganz anderes Walzſyſtem für Rundftüde vorgeichlagen, 
inden er die Walzftüde in der Längsrichtung der Walzen, die zu je 2—4 einander gegenüber 
angeordnet find, durchgehen läßt. (Siehe „Stahl und Eiſen“, 1898, ©. 698.) 

*) „Stahl u. Eijen" 1898, ©. 789. 
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arbeitenden Walzenftändern, welder fonft von den Kuppelungen eingenommen wird, 
tommt in Zortfall, jo daß die Straßen dicht nebeneinander liegen. Weber richtet zwei 
parallele Achjenlinien ein, von denen, ähnlich wie beim Vierwalzwerk, zwei, im Grund» 
riũ (Mbb. 110) mit a bezeichnet, vorn tief und die anderen, b, dahinter und hochliegen. 
Die erfteren laufen vorwärts, die legteren rüdwärts. Die im Grundriß nicht mit ge- 
zeichneten Kuppelungen erhalten alfo ihren Platz je vor oder Hinter dem Walzenpaar 
der anderen Reihe. Die den Weg bed Walzitüdes darſtellende Schlangenlinie wird 
in dem Mafe der erwirkten Verkürzung der Anlage gedrungener und der Transport 
dadurch erleichtert. In ähnlicher Weije 
arbeitet das Walzwert von Grey, .i 
(„Stahl und Eiſen“ 1898, ©. 1033, If 
Bortrag des Herrn Direltor Mar 
Meier [Micjeville]: Die Fortſchritte 
in den Walzwerfäeinrichtungen). 

Blehwalzen. Wir unterſcheiden 
hier als Mittelware das Keſſelblech, 
dem als äußerſte Grenzen einerjeits 
das Feinbleh und anderſeits die 
Fanzerplatte gegenüberjtehen. 

Das Material für Keſſelbleche ift 
entweder Schweißeijen oder Flußeifen. 

Das Schweißeijen gelangt in Form 
don Paketen unter die Walzen, welde 
in der Regel aus kreuzweiſe überein- 
ander gelegten Rohſchienen beitehen, 
wie jie das Puddelwerk liefert. Zum 
abdeden werden oben und unten noch 
bereitö geſchweißte Bleche verwendet. 
Tas Rafet wird ſchweißwarm ange 
fahren und, wenn es nicht mehr als 
tiwa 500 kg beträgt, in einer Hitze 
fertig ausgewalzt. Bei größeren Pa- 
feten muß das Walzſtück noch einmal, 
went. noch öfter, in den Schweißofen 
andern. 

Statt der Pafetierung, welche 
wohl zu unvolltommener Schweißung, 
Blajenbilbungen und dadurch unganzen 
Stellen, namentlich bei kohlenftoff- 
teirherem Material, Anlaß gibt, ent- 
xmmt man Die Pafete direft dem . 
dJaddelofen, nachdem dieſelben unter 109. Saciſches Univerfalmalymeck. 
dem Hammer zu fogenannten Bremmen & Borwalgen. b Radmwalzen. co Gertigwalgen. 

{au Brammen genannt) vorgeformt 

worden. Indeſſen wird hier der Größe gegenüber bald eine Grenze gebildet. Und auch 
bei Diefem Verfahren bfeibt der Anlaß zur Blajenbildung beftehen, indem der Sauerftoff 
der Schlade mit dem Kohlenftoff des Eiſens Kohlenorydgas bildet, weldes dann zu 
Meinen Blafenbildungen und damit zu Materialtrennungen führt. 

Das Flußeifen gelangt als Ingot*) unter die Walze, welchem gleich die zum walzen 
geeignete flache Form gegeben wird. 

Die Walzrichtung wird zuerit, fo oft ed geht, geändert, jo daß die Walzungen in 
rechtwinleliger Kreuzung verlaufen. Erſt wenn die Länge des Walzftüdes die Walzbreite 



















































































*) Siehe au die Beſchreibung der Ausgleicharube (Abb. 103). 
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übertrifft, wird naturgemäß die Walzrichtung beibehalten. Die Feftigleit der Bleche fällt 
in dieſer Richtung etwas größer aus. 

Während in den bisher befprochenen Fällen ein nacjftellen während des walzens 
in der Regel nicht erforderlich tft, weil die Furchenfolge für die erforderlichen Dimenfionen 
forgt, muß bei den Blechen ein dauerndes nachftellen mit dem Walzprozeß Schritt halten; 
die Preßſchrauben an den Walzenftändern werben nad) jedem Stich nachgedreht. Dies 
muß natürlich, namentlich bei dem fertigwalzen, auf beiden Seiten ſehr gleihmäßig ge- 
ſchehen. Um die Gleihmäßigkeit zu ſichern, werben die beiden Preßſchrauben durch 
Kegelräder, Bahnitangen- oder Schnedenantrieb miteinander verbunden, jo daß bie 
Drehung nur an einer Stelle zu erfolgen braucht und teogdem eine durchaus gleichmäßige 
wird. Um dem ungeheuren Drud Rechnung zu tragen, welcher die Walzen durchzubiegen 
beftrebt ift, werden diejelben oft ein wenig ballig gebreht. 

Die Breite der Keffelbleche, die übrigens nicht nur zu Keſſeln, jondern aud vielfach 
zu Refervoiren, Brüdenträgern u. |. w. Verwendung finden, beträgt in der Regel etiva 1m, 
geht jeboch neuerdings weſentlich weiter. Die Walzen erhalten dann eine außerordentliche 
Stärke, 5.8. für eine Walzbreite von 2 m einen Durchmeſſer von O,s6m bei 2,4 m Länge. 
Die Blechftärke Liegt für diefe Bleche zwijchen 5 und 18mm. Das Feinbled) — Schwarz- 
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L_ 1 
Webers Walmerkansrbnung. A Geitenanfiht. B Dberanfiht. 


oder Sturzblech — wurde früher ebenfalls aus Schweißeifen gefertigt und zwar aus 
doppelt gejchweißten Flachſtäben. Dieje wurden in Stüde zerſchnitten und zunächſt quer 
durchgewalzt, aljo gebreitet. Es geſchieht dies auf bejonderen Vorwalzwerken, Sturz- 
walzwerte genannt, denen nad) vorherigem glühen das Fertig- oder Schlichtwalzwerk 
folgt. Neuerdings ift dem Schweißeifen das Flußeifen an die Seite getreten, defien Her- 
ftelung das auswalzen zu größter Seinheit, bis zu O,ımm, nunmehr geftattet. Die 
hierzu verwendeten Ingots haben bereit? eine flache Form, jo daß das vorwalzen gegen« 
über dem Schweißeifen wefentlich beſchränkt wird. 

Sehr dünne Bleche werben ein-, häufig auch mehrmals geboppelt. Es gejchieht dies 
einerfeits der fonft entftehenden übergroßen Länge der Tafel wegen, ald auch um die 
erforderliche Feinheit zu erzielen, ohne die bei dieſen Grenzen außerordentlich feine Nach» 
ſtellung zu benötigen. 

Um ben Blechen einen ſchönen Glanz zu geben, werden fie zuleßt nur dunkelrot unter 
die Walzen gebracht, welche zudem gut poliert find. Hierbei muß noch eine befondere 
Vorſicht geübt werden, wegen aufliegender Fremdkörper, wie Glühſpan, Schladenteile 
u. f. w., was durch ſchnelles abfegen mit Beſen kurz vor dem Stich bewirkt wird. Diefe 
Bleche führen aud den Namen Glanzbleche. 

In Rußland werden dieſe Bleche zwiſchen dem walzen unter ſchweren Hämmern 
mit hochpolierter Bahn gehämmert, wobei auch wohl bereit8 fertige Gianzbleche zwiichen- 
gelegt werben. 
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Das Walzen der Banzerplatten. 


ınzerplatten erfordern naturgemäß mächtige Walzwerke, welche mit überaus 
insportmitteln verfehen und außer den je für ſich durch Mafchinenkraft zu be- 
tolltiichen mit gewaltigen Kranen für die Beivegung der Platten ausgeftattet 
Eyiteme, jomohl Zwei- ald auch Dreimalzwerke finden hier Verwendung. 
r Panzerplatten verwendete Material ift heute ausschließlich Flußeiſen von 
njtoffgehalt, oder Flußſtahl. Denn das puddeln war nicht imftande, den 
sortichritten der geforderten Maſſen zu entiprechen. — Das dem Martinofen 
: Eifen wird in flache Formen gegofien, jo daß e3 direkt, noch in feiner 
e, zwilchen die Walzen gelangen fanı. — Um die Widerſtandsfähigkeit zu 
man befanntlich in der Neuzeit Nidel hinzugefügt. Diefe Nidelftahlpanzer- 
en aus Stahl mit etwa 0,3 bis O,49/, Kohlenftoff und 3,5 bis 3,5%, Nidel, 
res in flüjfigem Zuftande vor dem ausgießen zugejebt wird. Ferner hat 
e Platten verftählt. Solche ftahlplattierten Panzerplatten wurden früher 
en don GStahlplatten auf die Eifenplatte im fchweißwarmen Zuſtande und 
rchwalzen hergeitellt. Heute wird die als Hinterlage dienende Eijenplatte a 
ufrecht in die Gießgrube geftellt, der gegenüber fich die jogenannte Dedplatte b 
eide Platten find hocerhigt in dieſe Lage gebracht 
‘auf der flüffige Stahl hineingegofjen wird. Sobald 
blühlung und damit die weitere Bearbeitungsfähigfeit 
t, fommt das Stüd zwifchen die Walzen. 
in einjeitige3 Zementierverfahren (Harvey) führt zum 
as Gußſtück, mit Holzkohle u. |. w. bededt, 1—2 Wochen 
: wird. Auch Leuchtgas, unter Quftabichluß über die 
ıtte geleitet, wird vermendet. 
dhten Panzerplattenwalzwerke auf dem Kontinent be- 
ı Eſſen (Krupp), Dillingen, Longwy und Wittkowitz. 
b. 112, 113 u. 114 dieſes Kapitels geben und einen "Aiyiee Honserplakten 
dem mächtigen Kruppfchen Panzerplattenwalzwerf, 
Platte von 8,20 m Länge und 3,13 m Breite bei einem Gewicht von 62,3 t 
nitande iſt. Eine jolde Platte war im Jahre 1893 auf der Weltausftellung 
vorgeführt worden. Die Ballenlänge der Walzen beträgt 4 m und der 
ndbare Abftand derjelben voneinander 1,3 m. Die Kammmalzen befiten bei 
entlichen Breite von 1 m einen Durchmefjer von 1,74 m. Noch mächtiger find 
mit Winfelzähnen ausgeftatteten Antriebsräder zwiſchen Maſchine und Walz- 
bei gleicher Breite 1,265 und 4,2 m Durchmefjer befiten. 
Hft größten Walzen find, jomweit befannt, in Wittfowig zu finden mit einem 
von 1 m und 3,6 m Ballenfänge (Länge ohne Zapfen). Die Walzen in 
haben 3'/, m Länge bei 0,% m Durchmejler. 
Tafel ftellt ein Dreimalzwerf für Panzerplatten dar, welches vor wenigen 
n Stahlwerken zu Longwy in Betrieb gejegt worden ift. Dasjelbe ift gleich 
iverjalmalzwerf ausgeführt und bejigt daher neben den horizontalen Walzen 
‘ale, welche für glätten der Ceitenfanten zu forgen haben. Die Mittelmwalze 
ꝛx Abb. 112 gezeigt und aug der Seitenanficht der Tafel zu erjehen tft, nur 
. Gie wird auf hydrauliſchem Wege gehoben und gejenft und erhält ihre Be— 
oben erläutert, Lediglich von dem Walzftüd und von der Oberwalze aug*). 





ürde den Zweck dieſer Darftellungen weit überfchreiten, wenn wir noch weiter auf 
ihen Schaffungen der Neuzeit eingehen wollten. Denjenigen, welche fich für diefes 
iter interejlieren, möge das Studium der Zeitſchrift Deutjcher Eifenhüttenleute, „Stahl 
mpfohlen fein u. a.: Die Tandem-Reverſiermaſchine von Ingenieur C. Kieſſelbach, 
898, Nr. 18 fowie: Uber die KYortichritte in den Walzwerkäeinrichtungen von 
⸗Remſcheid, St. und E. 1898, Nr. 21, deſſen Darftelungen auch der Rollwärmofen 
102) entnommen it. 
7* 
































112 u. 113. Panzerplattenwalzwerk von Fried. Krupp in Effen. 
112 Anfiht von vorn. 113 Anficht von oben. 
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Bas Walzen einer Panzerplatte in der Guffahlfabrik von Fried. Brupp in Effen. 
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Wir geben im folgenden die Schilderung wieder, mit welcher Profeſſor Dr. Friedrid) 
C. G. Müller in jeinem Eaffiichen Wert „Krupps Gußſtahlfabrik“, dem wir die Abb. 114 
entnommen haben, das walzen einer Banzerplatte bejchreibt: 

„ir haben ung zur feitgejegten Stunde eingefunden. Das Walzwerk läuft bereits 
langfam leer um. Bald hebt fih die Ofenthür, und die Sohle mit allem, wa3 darauf 
liegt, fommt hervor, eine wahrhaft vulfanifche Glut ausftrahlend. Die gelbglühende 
Platte Liegt auf niedrigen Klötzen aus feuerfeften Steinen. Sofort werden vier Hafen 
hinter ihre Eden gelegt, die mit Ketten an einem der großen Lauffräne hängen. Eine 
Minute darauf ſchwebt die Platte wie eine ungeheure Wagfchale empor und bewegt ſich 
zum Nollgang des Walzwerks, während die DOfenjohle wieder an ihren Platz zurüdgeht. 
Die Bramme ift von derfelben Art, wie wir fie vorhin gießen fahen. Man jhäpt ihre 
Größe etwa auf die eines großen Kleiderfchranfes; in Wahrheit ift fie 3 m lang und 
breit und °/, m did. Der Walzprozeß vollzieht fi ganz automatiih. Ein halbes 
Dutzend Heiner felbftändiger Hilfsmafchinen beforgt alle Nebenarbeiten: Den Untrieb 
der Rollgänge, die Bewegung der Pumpen und Winden, die Umdrehung der Schrauben 
zum näherftellen der Walzen. Ohne Rajt wandert die Platte hinüber und herüber. Ab 
und zu wird fie gedreht, bis fie fajt 4 m breit ift. Darauf geht fie in der Längsrichtung. - 
Der weithin fichtbare Zeiger verrät und, daß die Oberwalze nad) jedem Durchgange nur 
um einige Millimeter niedriger geftellt wird. Die Platte muß aljo, bevor fie auf die - 
vorgefchriebene Stärke von 300 mm herabgebracht tft, mehr al3 100 mal hin und zurüd, 
worüber ettva eine halbe Stunde vergeht. Eine für den Zufchauer fehr unterhaltende 
Produktion ift die Befeitigung des Glühſpans. Man wirft große Reifigbündel auf die 
Platte, welche mit unter die Walze kommen, wobei jedes Stüd wegen feines Waſſer⸗ 
gehaltegs eine Yaute Erplofion verurſacht. Das gibt ein Gefnatter, wie das Schnellfeuer 
eine ganzen Regiments. Dabei brechen große Flammen unter der Walze hervor, und 
glühende Kohlenftüdchen werden zu Taufenden umhergeſchleudert.“ 

Als Gegenftüde hierzu mögen hier die längften Walzſtücke erwähnt tverden, die 
wohl jemals fertig wurden. &3 find das die 1897 in Stodholm ausgeftellten Bandeijen. 
Eins derjelben befaß nach dem Prometheus (1898) 699 m Länge bei einem Uuerjchnitt 
von 238 zu 0,48 mm und einem Gewicht von 524 kg. Ein anderes Band bejaß 
1287 m Länge, 70 mm Breite und 0,08 mm Dide, bei einem Gewicht von 19,5 kg. 
Hieran Schloß fich die „größte Bandjäge der Welt“ mit 65 m Länge, 355 mm Breite 
und 307 kg Gewicht, nebft einem aus einem Eijenfnüppel von 3%/;,m Länge, 230 mm 
Breite und 130 mm Dide gewalzten Band von 89 m Länge, 240 mm Breite und 4,1 mm 
Dide bei einem Gewicht von 563 kg. 


Das Ringwalzwerk. 


Während wir es bei den bisherigen Walzwerken mit einer meijt ziemlich begrenzten 
Walzlänge zu thun hatten, befigen die Ring: oder Bandagenwalzwerke die Fähigkeit, an 
jich unbegrenzt, fortlaufend zu arbeiten. Das Walzſtück ift zu diefem Behufe zu einer 
gelochten Scheibe oder Platte vorgearbeitet, welche über die freitragend gelagerte, ſtets 
glatte Hauptwalze gejtreift wird. 2 

Wedding unterfcheidet folgende Walzarten: 

I. a) Mit zwei Walzen. Der Ring liegt auf der glatten Walze und wird von einer 
profilierten (Abb. 1154), mit verfenktem Kaliber verjehenen Walze gefornt. b) Mit zwei 
Walzen und fchräger Anſtellung. Es erhalten auf diefe Weife auch die flachen Seiten 
des Ringes Walzdrud, wenn auch nicht in ihrer ganzen Ausdehnung (Abb. 116). Die 
Richtung der Anftellung (des nachitellens) ift durch den ftark gezeichneten Pfeil angegeben. 

U. Mit drei Walzen. — a) Die Formwalze arbeitet jenfrecht zu den Achſen, während 
eine dritte Walze (Abb. 117) in Verbindung mit dem Rand derjelben für die Seiten 
flächen jorgt. b) Die Achje der Formwalze Tiegt jchräg zur Hauptachſe, wobei wieder die 
beiden unter I angedeuteten Unterjchiede zu machen find, je nachdem die jchräge Achſe ſenk— 
recht zu Sich felbft (Abb. 118) oder fenfrecht zur Hauptachſe angejtellt wird. Tepteres ift 
das Syſtem Daelen (Abb. 119). 


ML zwei Wagen und f6rägem Drud. 


16 





118 Mit zwei Balgen und ſentcechtem Drug. 








118 Mit drei Walzen und fhrägem Drud. 






119 Mit drei Walsen und fümingender Lagerung der 
fhrägen Walpe. 


am Mit vier Walgen, nacheinander arbeitend. 
115 bis 121. Bandagenmwalzen. 
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II. Mit vier Walzen. Zur Hauptwalze und Formwalze der Abb. 115 treten von 
unten und oben je eine glatte Malze für die flachen Seiten. Hier ift wiederum eine 
Trennung möglich, je nachdem dieſe beiden Walzen unmittelbar in derjelben Walzebene 
arbeiten, wie die anderen (Abb. 120), oder, wie beim Univerſalwerk, an einer entfernteren 
Stelle, hier wohl zweckmäßig gegenüber, wie in Ubb. 121 angegeben tft. — Außer diejen 
Berichiedenheiten in der Anbringung der Walzen unterjcheidet man noch Ringwalziwerfe 
mit horizontaler und ſolche mit vertikaler Achſe. 

Sn allen Fällen geht dem walzen die Dampfhammerarbeit voran. Der Blod wird 
mit dem Spitdorn, aljo ohne Materialverluſt, gelocht, dann aufgetrieben und über dem 
Dorn erweitert, bi3 der innere Durchineffer dem der Hauptwalze entipricht. Unjere Tafel 
©.56 zeigt uns das Bandagenwalzwerf der Rheinifhen Stahlmwerfe zu Rubrort: Im 
Hintergrund die Wärmöfen und davor die beiden übereinanderliegenden, mit den Kopf- 
enden vorragenden Walzen, auf deren unterer ſich der zu walzende Ring befindet; die 
Walzen find nicht zufammengeftellt, alfo nicht in Thätigfeit. Ein zweites Walzwerk diejer 
Art befindet fi weiter vorn und noch etwas vor diefem die hydrauliſche Zentrier- 
maſchine, eine mit Sektoren verjehene dreigeteilte ſchwere Platte, deren Teile mit ge 
waltiger Kraft auseinandergehen und jo den darübergeftreiften Ring, die Bandage, end» 
gültig ausrichten. 


Figurenwalzen. 


Die Hauptbedingung für die gute Arbeit der bisher beiprochenen Walzen tft die 
möglichſt vollfommene Rundung derfelben. Jede etwaige didere Stelle der Walze würde 
eine dünnere im Walzitüd hervorbringen, und umgekehrt würde 
jede in der Walze befindliche Vertiefung fih an dem Walzitüd in 
Form einer Erhöhung kennzeichnen. Selbjt eine erzentrifche Lage 
der an ſich vollfommen runden und glatten Walze wird fich durch 
eine Wellenform am Walzſtück bemerkbar machen, deren Länge 
dem Umfang der Walzen gleichkommt. 

Diefe Einwirkung unrunder Walzen hat fich jelbftverftändlich 

fofort gezeigt; ja, e3 tft anzunehmen, daß der 

138 erite Verfertiger einer Walze dieje Eigenſchaft 

—— nn dorhergejehen und fi bemüht haben wird, 

gleich ein recht rundes und glattes Stüd her⸗ 

182 u. 128. Bobeleiſenwalien. zuftellen. Und fo lag denn auch der Gedanke 

reht nahe, abjichtlih Walzftüde mit dieſen 

oder jenen regelmäßigen oder unregelmäßigen Vertiefungen oder Erhabenheiten hervor— 
zubringen, die Walzen aljo entjprechend dazu vorzubereiten. 

Auch iſt man ſehr früh auf diefe Nutzanwendung gefommen. Schon die alten 
Münzenmacher walzten ihre Metallitreifen nicht nur glatt aus, fondern verliehen ihren 
Erzeugniffen in einer lebten Walzung bereit® das Gepräge Ein jehr ausgedehnter 
Gebrauch wird hiervon bei modernen Schienen- und Trägerwalzen zum zeichnen derjelben 
gemacht; in die Fertigwalze ift die Firma u. ſ. w. vertieft eingearbeitet, jo daß die Schiene 
fo oft diefes Zeichen, erhaben, erhäft, als der Umfang der Walze in die Schienenlänge 
hineingeht. Auch dag anmwalzen von Spihen ijt, wie wir ©. 36 beſprochen, ſchon früh 
durchgeführt worden; und jo iſt es wohl ſelbſtverſtändlich, daß aud die Neuzeit vom un⸗ 
runden oder Figurenwalzen Gebrauch macht. 

Wir unterſcheiden das gleichmäßig fortlaufende, das Einzel-Figuren- und 
das Unrundwalzen. 

Das fortlaufende Figurenwalzen findet ſtatt, wenn die Walze ſich dauernd 
dreht und eine Stange erzeugt, welche, wie ſoeben beim Schienenzeichnen angedeutet worden, 
eine größere Anzahl gleichmäßig wiederkehrender Umformungen, Eindrücke aufweiſt. 

Die völlige Gleichförmigkeit der eingravierten Figuren iſt dabei nicht einmal immer 
beabſichtigt. Man walzt Stahlſtangen, welche mit Hammerſchlägen ähnlichen, unregel⸗ 
mäßigen Eindrücken verſehen werden und auf dieſe Weiſe beim Walzſtück den Eindruck 





N TR 





Das Bandagenwalznt 


Figurenmwalzen. 57 


hervorrufen, al3 ob die Stange unter dem Hammer geredt jei. Hier fanı die beabfich- 
tigte Unregelmäßigfeit jich natürlich nur auf eine Länge gleich dem Walzenumfang erftreden. 
Da indeſſen die Stangen doch, behufg ihrer Verjendung, in fürzere Stüde zerjchlagen 
werden, fo ift die Täufchung häufig eine vollendete. 

Diefer Weg ift neuerdings zu einer großen Vollkommenheit geführt worden dur 
die Firma Mannjtädt & Co. in Kalk, welche Bierftäbe der geihmadvolliten Art 
durch walzen heritellt. Wir geben in den Abb. 124—131 einige Beispiele diejeg neuen 
Induſtriezweiges. Die Stangen werden vom Baufchloffer namentlih für Eifenbauten 
verwendet und liefern oft überaus geſchmackvolle Verzierungen. 

Bielfach werden die Stangen genau der Periode gemäß zerichnitten, um fo gewalzte 
Formſtücke maſſenweiſe zu liefern. Auf diefe Weije werden Hobeleijen (Abb. 122 u. 123), 
Hafennägel u. ſ. w. u 
vorgewalzt, jo daß 
nur noch eine geringe 
oft auch noch mecha— 
niide Bearbeitung 
erforderlih ijt, um 
das Stüd fertig- 
zujtellen, und fo eine 
ganz erhebliche Hand⸗ 
arbeit erjpart, ein 
weſentlich  billigerer 
Preis erzielt werden 
fann. 

Die höchſte Voll» 
endung in der Aug 
nußgung der Walzen 
finden wir in der erjt 
in der jüngiten Zeit 
ins Leben getretenen 

Kettenwalzerei, 
auf welde wir bei 
dem Kapitel von der 
Fabrikation der Ketten 
noch beionders zurüd- 
kommen Werden. i 

Eine weitere Ber- 124 bis 128. Bierfäbe von £. Mannftädt & Co. in Kalk. 
wendung findet dann 
das Figurenwalzen al3 Einzelwalzen zur Fabrikation von Löffeln, Gabeln und ähn- 
lichen Artikeln, bei denen oft, wie bei den Blechlöffeln, nur ein durchpreiien ftattfindet, 
das vorgelegte Rohmaterial aljo Blech fein kann. Die Fabrikation der Löffel auf diefem 
Wege ift bereit3 in früheren Zeiten betrieben worden. In der Regel iverden fie aljo 
feine Stangen, fondern nur entjprechend kurze Blechitäbe aufgeben. 

Diefe Benugung der Walzen zum durchprefien von Blech, was auch auf Falten 
Wege geichehen kann, führt noch auf eine andere Fabrikation, dag Profilwalzen, mo 
es ſich darum handelt, Blechftreifen der Länge nach in irgend eine Form zu bringen. 
Abb. 132 zeigt, wie aus einem ſchmalen Streifen Stahlblech ein u-fürmiger Stab gemalt 
werden fann (Baragondraht für Regenfchiringeftelle). Hier findet nur ein im vorliegenden 
Fall zweiftufiges durchdrüden, erft von a zu b und dann von c zu ( Statt. Ahnliches 
finden wir beim Wellblehwalzen, wo die einzelnen Wellen nach- und nebeneinander 
gewalzt werben, jo daß das zu verwendende Material jtet3 von der ungewalzten Seite her 
herangezogen wird, wie die Abb. 133 u. 134 angeben. Eine Dehnung wird hier dem 
Material nur in jehr geringem Maße zugemutet. Sollen Profile gewalzt werben, bei 
denen mehrere Vertiefungen zu gleicher Beit entftehen follen, jo muß eine Vorarbeit in 
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dem Sinne vorhergehen, daß das erforderliche Material bereits in den richtigen Walz- 
ebenen Itegt, jo daß nur noch die genaue Formung erforderlich wird. bb. 135 gibt 
eine ſolche Vorformung an, bei der die Walzen Ioder genug gehen, um das Blech 
ſeitlich zufchießen zu laſſen, während Abb. 136 zeigt, wie das fo vorgeformte Blech in 
das richtige Profil gebracht wird. Die weitere Ausbildung diefer Methode der Blech— 
bearbeitung finden wir in dem Kapitel Rlempnerei unter dem Namen Siden und 
Börbeln. 


Das Unrundwalzen. 


Das periodifche Figurenwalzen oder ſchlechtweg Unrundmwalzen beruht auf einer 
derartig unrunden Form der Walzen oder wenigſtens der einen derjelben, daß zwiſchen 
ihnen entweder durch erzentrifdhe Lagerung (Abb. 137) oder erzentriiche Ausarbeitung 
(Abb. 138) eine 

Lüde entiteht, 
melde zum ein- 
fteden des Walz: 
ſtückes benugt wer⸗ 
den kann. Auch 
hier haben wir es 
wieder mit zwei 
Richtungen zu thun, 
je nachdem die Wal⸗ 
zen gleichmäßig 
umlaufen, oder, 
nad Art der Kehr⸗ 
malze, ihre Be— 

mwegungsrichtung 
periodiid ändern 
und, da naturgemäß 
dieſe Umkehrung 

mindeſtens nad 
jeder vollen Um— 
drehung, oft aud 
früher ſtattfinden 
muß, eine hin» und 
hergehende, 08= 
139 bu 181. Pierkäbr von $. Mannfädt & Co. in Kalk. cillierende Bes 

wegung befigen. 

Ein Beiſpiel hierfür ift das anfpigen, welches an verjchiedenen Orten und in ver= 
ſchiedener Weife durch walzen bewirkt wird. In den Drahtwalzwerten wird die Fabri- 
Yation des Walzdrahtes duch ein anfpigen — behufs des fpäteren ziehens — durch 
oscillierende Walzen (Abb. 138) bewirkt. Der Arbeiter ftedt da8 Ende in dem Moment 
zwiſchen die Walzen, wo diefelben die oben erwähnte Lücke zeigen, worauf die Walzen 
paden und den Draht angefpigt zurüdtreiben. Die Walzung vollzieht fi aljo während 
derjenigen Periode, in welcher fie fich entgegengefeßt, wie üblich, drehen. 

Häufig wendet man hier mehrere nebeneinander liegende Kaliber an und fertigt die 
Spite dann in mehreren Walzungen nacheinander. Anderſeits werden Drahtſpitzen auch 
dadurch erzeugt, daß man ähnlich, wie oben angegeben, falibrierte Walzen gleihmäßig 
umlaufen läßt, aber wieder in entgegengefegtem Sinne, jo alfo, daß der Draht dem 
Arbeiter zuläuft, der ihn dann einftedt, wenn die Walze die Lüde zeigt (Abb. 137). Das 
entgegengefegte Laufen hat hier den Zweck, zu verhüten, daß das Walzſtück bei einem 
Verſehen noch tiefer hineinfommt, alfo ziveimal gewalzt wird, fowie irgend einem Uns 
glüd — hineingeraten der Finger — vorzubeugen. In diefer Weife werden zum Teil 
auch die Sahrradipeichen behandelt. 
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In ganz ähnlicher Weije geht dag Klingenwalzen vor fi, dag aljo gar nichts 
weiter ift, als dag ausgebildete Spitenwalzen. Die Abb. 139 u. 140 ſtellen ein folches 
Walzwerk in feinen Grundzügen dar. Die erjte Abbildung zeigt den Moment, wo der 
Arbeiter eben die glühende Stange Stahl eingelegt hat, und die folgende ftellt Die Walzen- 
ftellung bet Beendigung des Prozefjes dar. 
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182. Streifenmwalsen. 


Malzen diefer Art find jehr Toftbar, jchon ihrer durch die Länge der Klinge ge- 
botenen großen Durchmeſſer wegen. Um die Materialkoften zu mäßigen und namentlich, 
um die Sravierarbeit zu erleichtern, ſowie endlich, um ein Walzen: 
paar für die verjchiedenften Walzformen verwenden zu fünnen, 186 
werden die Formſtücke — Walzbaden — für fih in Stahl an- 
gefertigt und auf die Walzen aufgelegt, die dann aus Gußeiſen 
gefertigt werden können. Dieſe Zufammenfegung der Walze ift in 
den eben beiprochenen Abbildungen zu erkennen. \ 

Bet diefen Walzen ift das Geſenk, wie man es gut nennen 786 u. 136. Profilmalsen. 
kann, aljo die von dem Walzſtück auszufüllende Höhlung, in die 
Walze oder einen dazu beitimmten aufgelegten, aljo auswechſelbaren Teil derjelben ein- 
gearbeitet. Man kann auch einen anderen Weg verfolgen und das Gejenf in einen Tiſch 


188. Spitzenwalzen 
sarillierend. 189 u. 140. Rlingenwalzen. 


187. Spikenmalzen 
rotierend. 
verlegen, der die Unterwalze zu erſetzen hat. Es geht dies ohne weiteres dann, wenn 
die obere Fläche des Walzſtückes glatt bleiben ſoll, wie z. B. bei der halbrunden Feile. 
Hier liegt das Walzſtück (Abb. 141 u. 142) auf einer Geſenkplatte, welche auf Rollen, 
durch Keilvorrichtung verftellbar, Läuft und von der Walze durchgezogen wird. Diejelbe 
ift einfach rund. Der auf die angegebene Weije gebildete Walzivagen wird, wie jedes 
8* 
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andere Walzitüd, nachdem er feit eingefchoben, durch Reibung mitgenommen und nimmt 
das glühende Material in das Gefent auf. Dieſe Walzmethode führt den Namen 
„Tiſchwalzen“. Selbjtveritändlich kann dabei auch die Walze ein Geſenk erhalten. 
Eine jehr intereflante Verwendung hat diefe Walzart neuerdings in der Rohr: 
fabrifation gefunden und den Namen Pilgerſchritt erhalten. Wir kommen hierauf in 
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Schlittens. 





Anſicht mit teilweiſem Schnitt. 
141 u. 142. Gifchwalgen. 


dem Kapitel „Rohrfabrikation“ zurück und führen hier nur das die Walztechnik betreffende 
an. Abb. 143 u. 144 zeigen die beiden unrunden Walzen. Dieſelben haben die Aufgabe, 
ein noch dickwandiges Rohr zu längen und unter Beibehaltung der lichten Weite zu 
dünnen. Die Lückenſtellung iſt in der Abb. 143, etwas zu dicht, angegeben, wo die 
Walzen bereit ſind, das zu walzende Stück aufzunehmen. Dieſer Stellung folgt ein 
cylindriſcher Teil der Walzen und dieſem ein anſteigender. Nach jedem Durchgang 
wird zurückgeſchoben und gedreht. Das Walzſtück macht alſo eine hin und her gehende, 
ſchrittweiſe Bewegung, welche der Walzart den eigentümlichen Namen Pilgerſchritt ge— 
geben hat. 


1483 





Reste Walzſtellung. Lüdenftellung. 
148 u. 144. Pilgerſchritt. 


Ein befonderes Gebiet für ſich bilden die Rohrwalzwerke, welche mit geſchränkt zu 
einander liegenden Walzen arbeiten. Diejelben werden in dem obengenannten Kapitel 
näher bejprochen werden. 

So find wir aus dem rohen walzen der unförmlichen, von der Hütte gelieferten 
Blöde zu einer Feintechnif gelangt, welche namentlich im Laufe des legten Jahrzehntes 
eine ungeahnte BVielfeitigfeit und Anpafjungsfähigfeit gewonnen hat. 
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Die Eiſengießerei. 
Stahlguß — Schmiedeguß. 


Die Kunſt, das Eifen*) durch gießen in gewünſchte Formen zu bringen, iſt jelt- 
famerweife verhältnismäßig noch vet jung. Während wir fchmiedeeiferne Gegenftände 
fennen, deren Alter auf mehrere Taufend Jahre gejhägt werden muß, gehen die vor- 
gefundenen gußeifernen Gegenftände bis höchitens zum 14. Jahrhundert n. Chr. zurüd. 
Die Gründe hierfür liegen in der wefentlich ſchwierigeren Behandlung, welche der Eifen- 
guß erfordert. Es iſt nicht die erforderliche Temperatur, denn Schmiebeeifen verlangt 
eine höhere, und die uralte jhmiebeeijerne Säule zu Delhi beweift, daß man ſchon recht 
früh größere Stüde Schmiedeeifen zu ſchweißen, aljo recht fräftige Feuer zu unterhalten 
imftande gewejen ift. Aber Gußeiſen erfordert feuerfefte Gefäße oder beſonders geeignete 
Lfen. Und namentlich Iegtere haben recht lange auf fich warten lafjen. Sie entftanden 
aus den Rennfeuern der 
Alten, welche wohl, wie 
ſoeben angebeutet, die 
Temperatur zu erzeugen, 
aber nicht genügend zu 
tohfen imftande waren 
und bei der vollendeten 
Reduftion — Sauerftoff- 
entziehung — der Erze 
und der damit erfolgten 
Erzeugung von jehmied- 
barem Eiſen ftehen blie⸗ 
ben. Erft al3 man an= 
fing, bie Öfen Höher zu 
bauen, entſprechend dem 
Erwachen der Erkennt» 
nid, daß Damit eine 
füfige Eifengattung ent- 
fände, fam man auf 146. Canfendjähriger Gothofen. 
das Gußeiſen. 

Die Nachrichten über auswärtige Gußeiſenfunde fehlen: weder von Gußſtücken noch 
von entſprechenden Schmelzvorrichtungen alter Beit wird berichtet. Der älteſte dem 
europäifchen Boden angehörende Fund ift ein in Siebenbürgen aufgefundener Hochofen!), 
deſſen Alter auf etwa taufend Jahre gefhägt wird. Er war in den Abhang eines Hügels 
(Abb. 145) eingebaut, mit einem am Hang entlang laufenden Abzug verjehen und mit 
einer Platte bededt, jo daß der Abzug den Zug verjchärfte, der vielleicht durch ein Ger 
bläfe unterftügt wurde. Bei gut dichter Abdeckung war dies zum Eifenjchmelzen vielleicht 
nit einmal nötig, da unfere heutigen Tiegelfchwmelzöfen vielfach nur mit natürlichem 
Zug arbeiten. Indeſſen ſcheinen die Reſte auf ein Gebläfe hinzubeuten. Der Ofen iſt 
1", m Hoc und mit einer Plattform für die Bedienung verfehen. Leider ift als Er- 
zeugnis desjelben nur ein Eiſenklumpen darin gefunden worden, fo daß ſich nicht feftitellen 
läßt, ob das Eifen nur zum friſchen (Verarbeitung auf Schmiedeeijen) oder zum gießen ver- 
wendet worben ift. Das erftere ijt das wahrjcheinlichere, jo daß wohl faum anders als an 
Eiſenſchmelzen und nicht an Eifengießen in unferem Sinne zu denken ift. Abgefehen hier- 
von dürfte der Anfang der Eifengießerei, wenigftens für Enropa, früheftens auf das 15. Jahr- 
hundert verlegt werden können. Die diesbezüglichen Produkte waren Herdgußplatten, 
welche fich zum Dfenbau vorzüglich eignen und bald mit Verzierungen verjehen wurden. 





*) Schmelzen der Metalle an fich ift ſchon fehr alt. Vergl. das Kapitel „Andere Metalle“. 
ij „Engineering and Mining‘, 1898, Nr. 1 
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Bei der Brücjigkeit des Gußeifens gegenüber dem Schmiedeeiſen?) und angefichts 
des Umftandes, daß das zuerſt durch allzuhohe Ofen oder vieleicht auch unrichtige Wind- 
zuführung zufällig entftandene Gußeiſen als verdorbenes Material betrachtet wurde, wird 
es recht lange gedauert haben, bis man andere Gebrauchägegenftände aus Gußeifen fertigen 
Iernte. Aber man lernte Formen herftellen, den Sand hierzu mifchen und fand ficher 
recht bald heraus, wie ſchön ſich alles darin abdrüden, umgefehrt (als Spiegelbild) wieder- 
geben läßt. Die zum glätten des Bodens benußten Bretter hinterließen bie ſchönſten und 
beutlicden Spuren ihrer Adern, und es darf nicht wunder nehmen, daß man ſchon früh dieſe 
Abbildungsfähigkeit des Sandes in Verbindung mit der Eigenſchaft des Guſſes flüffigen 
Eifens, alle dieſe feinen Formen ſchön auszufüllen, benugen lernte. Der Gedanke, auf diefe 
Weiſe Platten zu verzieren, lag zu nahe, und die damals in voller Blüte ftehende Holz: 
ſchnitzerei kam demjelben zu Hilfe. Die Kunft aber ftand zu jener Seit faft nur im Dienfte 

' ber Kirche, und fo mag 
es gekommen fein, daß 
die älteften und be= 
tannten Eifengußftüde 
DOfenplatten mit 
Bildern aus der hei- 
ligen Geſchichte find; 
die erſte regelmäßig 

ftattgefundene Be⸗ 
nugung des Gußeiſens 
ftand im Dienfte ber 
tirchlichen Kunſt. 
Dieſe Ofenplatten 
find als Heizplatten auf · 
zufaſſen und begrenzten 
mit ihrer Rückſeite das 
in dem einen Raum 
(Küche) befindliche Herb» 
feuer, defien Wärme fie 
3. Th. auf den benach⸗ 
barten Raum, mit der 
Bildſeite, übertrugen. 
146. Guhplatte aus dem Jahre 1571. Abb. 146 zeigt ung 
eine ſolche Platte, aus 
dem Jahre 1571, wie fie leider, in den letzten Jahrhunderten wenig geachtet, immer 
jeltener geworden find, wennſchon noch mandes ſchöne Stüd erhalten geblieben ift.*) 

Wenn nun aud für viele Gebrauchsgegenftände das Schmiedeeijen den Vorrang 
behielt und ja auch bis heute behalten hat, jo gibt e3 doc Formen, denen das Gußeifen 
beffer zu folgen vermag; dies waren zunächſt die Gefäße, und namentlich die Kochgefäße. 
‚Hier bot das Schmiedeeifen doch ziemliche Schwierigkeiten, welche die Erzeugnifie teuer 
machten; und auch die Bildfamkeit des Kupfers konnte nicht helfen. Kupfer war ftets 
teuer und als Kochgeſchirr nie recht beliebt. So finden wir denn ben Kochtopf ald wohl 
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®) Das ältefte befannte eijerne Kundftüd ift die von Belzoni unter den Füßen einer Sphing 
zu Karnak aufgefundene Sichel, welche fiher lange vor der Invaſion der Perſer, aljo mindeftens 
vor dem Jahre 525 vor Chr. dorthin gefommen fein muß. Cine mit Hilfe einer eifernen 
Stange verftärkte Bronzefigur wird der vierten Dynaſtie, ca. 2900 vor Chr., zugeichrieben. — 
Bed, „Die Geſchichte des Eijens“, I. 

*) Bed führt die Einbürgerung des Gußeiſens auf die zu jenen Zeiten entftehenden 
Waffermühlen zurüd, welche allerdings erft das Mittel abguben, dauernde MWindfeiftungen zu 
liefern. Wir haben aber bereits darauf hingewieſen, daß hohe Temperaturen recht gut auch ohne 
Mafcinentrait zu erzeugen waren, jo daß jelbit die Erhöhung des Ofens nicht unbedingt ab- 
hängig erjceint von der Erzeugung der Windprefiung., Schmelzen wir das Eifen doc heute 
nod) mit beitem Erfolg durch natürlichen Luftzug. 
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erſte gußeiferne Hanbelsware, die noch heute ihre Bedeutung ſowohl als ſolche wie als 
Produkt des Hochofens bewahrt hat; Dfenguß und Poteriewaren haben lange Zeit hin- 
durch eine große Rolle auf dieſem Gebiet gejpielt. Abb. 147 ftellt zwei Kochtöpfe?) aus 
dem Nationalmufeum zu Münden dar, die fogar dem 14. Jahrhundert zugeichrieben 
werben (am Rhein ald Marmiken befannt). Ebendort befindet fi ein runder Keſſel 
auf drei Füßen. Im Verzeichnis fteht der Vermerk: „gekauft von einem Juden aus 
Innsbruch, angeblih aus dem 14. Jahrhundert“. Bed weiſt indefjen nach, daß dieſe 
Angabe nicht zuverläffig fein könne, und fchreibt folchen gußeiſernen Kochtöpfen höchſtens 
Die Mitte des 16. Jahrhunderts zu. Die erſte Abbildung folder Töpfe verdanken wir 
Georg Agricola, welder uns in feinem Werke „de re metallica“ aud eine Abbildung 
überliefert hat, die wir in der Abb. 147 wiedergeben.) Agricola gibt ausbrüdfih an, 
Daß es eiferne Töpfe jeien, die zum Salzkochen verwendet würden, und erwähnt fogar 
Die Eigenſchaft derfelben, den Inhalt zu ſchwärzen. Indeſſen fcheint uns die Abbildung 
nicht für Gußeifen zu fprechen. Der innen kenntliche umgebördelte Rand, die Hals— 
verzierung und namentlich die Henkel laſſen mehr auf Schmiebeeifen, alſo ZTreibarbeit, 
ſchließen, fo daß das Bedenken Bes gerechtfertigt erſcheint. Andere Gufftüde aus 
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147. Eiſerne aoctsv 148. Guheifrener Ofenfuh etwa ana 
des 16. Jahrhunderts. Rad Agricola, dem 15. Jahrhundert,®) 





alter Seit ftellen plumpe Tiergeftalten dar, wahrſcheinlich Ofenfüße, deren Modell augen» 
ſcheinlich aus Thon beitanden hat und welche dem 15. Jahrhundert zugefchrieben werben. 

Alles in allem genommen, wird man die Verwendung des Eijenguffes in Europa 
nicht höher hinauf als in das 15. Jahrhundert fegen können. 

Ein ebenfalls recht alter Gußartikel war die eiferne Kugel, deren Beit auf das 
Ende bes 15. Jahrhunderts gejegt wird. Biringuccio fagt in feinem ‚Pyrotechnika“ da- 
rüber: „denn eiferne Kugeln wurden, foviel ich weiß, nicht beim Gefchüßfener gefehen 
vor denjenigen, welche König Karl von Frankreich zur Eroberung des Königreich Neapel 
gegen den König Ferdinand im Jahre 1495 mit fi führte.“ Karl der Kühne bediente 
fi bereits gufeiferner Kugeln von 7, 10, 20 und 30 Pfund. Daß aber eijerne Kugeln 
ſelbft zu Anfang des 16. Jahrhunderts noch wenig im Gebraud; waren, geht aus dem 
Inventar der Stadt Ehlingen vom Jahre 1507 hervor, zu welcher Zeit jich im dortigen 
Zeughaus 2684 fteinerne, 26478 bfeierne und nur 324 eiferne Kugeln befanden. 

Der Beförderer des Eifenguffes ift wohl der Maſchinenbau geweſen, der zuerft 
zeichlich Geftaltungen Tieferte, zu denen nach Form und Feſtigkeit fi das Gußeifen am 
allerbeiten eignete; bald wurden die hölzernen Kammräder der Mühlen — der Geburts- 
Kätte des Mafchinenbaues — durch gußeiferne erfegt. Und wenn aud Stanonen aus 
Schmiebeeifen und Bronze und Dampfcylinder aus Kupferblech gefertigt werden konnten, 
fo gab e3 zunädjit für die verfchiedenen verbindenden Teile fein geeigneteres Material, 


) Ledebur. 
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als das bequem zu behandelnde, billige und kräftige Gußeifen. Mit dem Mafchinenbau, 
mit der Dampfmaſchine, begann die Zeit des Gußeijens. 

Die verſchiedenen Arbeiten, welche das gießen erfordert — mit nur geringen Ab» 
weichungen auch das der anderen Metalle — find das ſchmelzen, dad formen und 
das eigentliche vergießen. 


Das Schmelzen. 


Zum ſchmelzen gehört, wie bereits angedeutet, ein etwas höherer Ofen, als ihn 
die alten Schmiede zur Herftellung des Schmiedeeiſens verwendet hatten. Tiefer Ofen 








19. Zlammofen. 



























































































































































150. Anpalsfen.3) 151. riegarofen. 
ift zum Hochofen geworden, der indeflen faft nur noch zur Herftellung des Rohmatertals, 
des Roheiſens, verivendet wird und unter „Eijenhüttenfunde” bereits eingehend behandelt 
wurde. Nur PBoteriewaren, Ofenteile und Rohre werben heute noch unmittelbar aus dem 
Hochofen gegofjen, während zum umjchmelzen des vom Hochofen gelieferten Roheiſens die 
hierfür entftandene Ableitung des Hochofens, der Kupolofen, verwendet wird. Der Hoc- 
ofen ift aljo wieder Heiner getvorden. — Dem Kupolofen zur Seite fteht, zum umſchmelzen 
größerer Mengen Eifen, der Flammofen und für Heinere Verhältniffe der Tiegel. 
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Der Flam mofen beiteht (Abb. 149) aus der Feuerung, 
dem Herb und dem beides überbedenden Gewölbe, welches 
fich in der Regel mitten über dem Herd tief herunterjentt, 
am bie Flamme an das Schmelzmaterial herunterzuziwingen. 
Das letztere wird durch die Einfagöffnungen eingebracht, die 
ſowohl vermanert — für lange Schmelzungen — als auch 
nur durch ſchwere eiferne, mit feuerfeftem Material aus- 
gefütterte Thüren verfchloffen werden. Wußerdem find wohl 
noch andere zur Bedienung bes Ofens angebrachte Öffnungen 
vorhanden, die in ähnlicher Weile verfchloffen werden. 
Seitlich dicht über dem tiefiten Punkt der Herdſohle befindet 
fich Die mit einem Lehmpfropfen verſchloſſene Abſtichöffnung, 
Durch welde der Dfen entleert wird. 

Während der Flammofen in der Eifengieherei nur 
wenig verbreitet ift und der Regel nach meift nur zum ein= 
jchmelzen befonders großer Stüde verwendet wird, gilt der 
Kupolofen als gebräudliciter Apparat zum umſchmelzen 
von Roheifen. Derfelbe beiteht (Abb. 150) ftet3 aus einem oft 
oben etwas zufammengezogenen Schacht, der mit abwechfeln- 
den Schichten von Kols und Roheiſen gefüllt ift und in 
welchem fi unten daS gejchmolzene Eifen anfammelt. — F 2 2 
Die Verſchiedenheiten der Kupolöfen beruhen hauptſächlich 152. gerbervoſen. (gu 6. 66) 
in der Windzuführung und in der Anordnung des Herdes. 

Die Windzuführung geſchieht im einfachſten Falle durch eine etwas über der 
Abftihöffnung feitlich angebrachte Düfe. Oft find e3 zwei einander gegenüberjtehende 
Öffnungen diefer Urt, zuweilen be— 
finden fi diefelben ringförmig ver- 
teilt, wohl aud) in zwei Reihen über- 
einander, und endlich wird fogar ein 
ringförmiger Spalt angeordnet, duch 
welden die Luft einftrömt. Bei ge- 
ringer Düfenzahl erhält jede ihr be- 
ſonderes Zuführungsrohr; bei ring- 
förmiger Verteilung wirb der ganze 
Dfen mit einem aus Eifenbleh ge- 

fertigten Kanal umgeben, von dem 
ans jäntlihe Düfen gefpeift werden, 
und bei Anwendung eines ringförmi- 
gen Spaltes wird bie Luft auf be= 
jonbere Weife eingefaugt, wie wir 
demmnächft eingehender jehen werben. 

Das tropfenmweis niedergehende 
Eifen ſammelt ſich entweder auf der 
Sohle an ober Jäuft in einen vor—⸗ 
gelegten Herb. Im letzteren Fall er- 
hält man (Abb. 151) den Boden frei. 
Derjelbe ift dann mit einer Klappe 
verfehen, bie nach Beendigung des 
gießens geöffnet wird, jo daß bie 
Neinigung und Ausbeſſerung des 
Dfens leiter erfolgen Tann. Erftere 188. Handpfanne. (Bu ©. 61.) 
befteht in dem ausräumen de3 glühen- 
den, aus Kols und Schlade beftehenden Reftinhalts, welche Arbeit fonft nach dem aus- 
brechen der in ber Abb. 150 erfennbaren Öffnung mit größerer Mühe vollzogen werden 

Bud der Exfiad. VI. 9 
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muß, als wenn der Inhalt einfach nad) unten zu befördert werden kann. Dagegen ijt 
der Vorherd nur bei größeren Öfen anwendbar, weil er das gejchmolzene Material zu 
ſehr fühlt; bei geringen Mengen ift dies fchädlic, während bei größeren Schmelzungen 
ohnehin eine Abkühlung des Eifens vor dem 
gießen ftattfinden muß. b 

Eine eigenartige Kombination diefer An« 
ordnungen bildet der Herbergofen. Diefer 
(Abb. 152) hat einen abfahrbaren Herd, der 
ebenfalls mit einer Bodenklappe verfehen 
iſt. Derfelbe ift während des Betriebes etwas 
gejentt, jo daß ber obenerwähnte ringförmige 
Spalt a entfteht, durch welchen die Luft ein⸗ 
ftrömt. Das anfaugen derſelben wird durch 
ein Dampfitrahlgebläfe b bewirkt, welches 
gleichzeitig etwa durchbrechende Flammen — 
die bei dem gewöhnlichen Ofen ſtets entftehende 
Gichtflamme — löſcht und die Gafe ins Freie 
befördert. Dieje Anordnung macht ben Ofen 
unabhängig von ber Nachbarſchaft und er- 
leichtert deshalb weſentlich die Konzeffion. — 

"l | Das Eifen ſammelt fi in dem Herd und wird 
100. pfanne mit Sceckenantrieb.r) (gu &.07., DA wie gewöhnlich abgeſtochen. Der Spalt 
— * a dient gleichzeitig zum entfernen ber Schladen, 
welche leicht den Luftzutritt beeinträchtigen. Nach der Beendigung des fchmelzens 
wird die Bodenklappe geöffnet, jo daß ber Reftinhalt des Schadhtes in die unter dem 
Herde befindliche Grube fallen kann, wo er gelöfcht wird. Der Herb wird bann 
auf dem dazu angebrachten Geleife abge- 
fahren, fo daß ber Schadt leicht zugänglich 
gemacht wird. 

Um das abfaugen der Gaſe zu ermög- 
lichen, wird die Gichtöffnung bei d durch einen 
gußeifernen Trichter abgededt, der durch einen 
umgefehrten Regel abgefchlofjen werben kann. 
In den fo gebildeten ringförmigen Raum 
wird das Material aufgegeben, welches beim 
anheben des Kegels hinabfällt. 

Der Betrieb eines ſolchen Dfens geht 
folgendermaßen vor fi. Bunähft wird der 
untere Teil mit Holz angefüllt, dem eine ent- 
fprechende Menge Kols folgt. Dann kommt 
eine beftimmt abgewogene Deenge Eifen, dann 
Koks, zur Flüſſigmachung der erbigen Veis 
mengungen etwas Kalt oder Flußſpat, Eiſen, 
Rot u.f.w. Das Verhältnis vom Koks 
zum Eiſen ift verſchieden und beträgt etwa 
im Mittel 7 zu 1; und die jedesmal auf- 
gegebene Menge hängt von dem Durchmeſſer 
des Dfens ab. Während bed anwärmens 
166. Gragbarer dinehlcher Schmelofen» des Ofens bleiben die Düfen offen und 

en a iin dienen dem matürlichen Suftzug als Weg. 

Beim Herbergofen ift zu bdiefer Periode 
der Herd gehoben und dadurch der Spalt geichloffen, außerdem noch verjchmiert, 
fo daß die Luft durch einige befonders hierfür angeordnete feitliche Öffnungen ein · 
ſtromen muß. 
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Sobald fih in der bis dahin offengelaffenen Abftichöffnung Eiſen zeigt, wird dieſe 
abgeftopft; beim Herbergofen wird der Herd gefenft. Gleichzeitig wird das Gebläfe an- 
geitellt, und es beginnt nunmehr die eigentliche Schmelzung, deren Fortgang durch Schau⸗ 
löcher oder den Spalt beobachtet werden fann. Während bes ſchmelzens wird oben 
in genau beftimmter Beitfolge Eijen, Kols und Kalt aufgegeben. 

Hat fih ein genügender Vorrat Eifen angejammelt, fo wird „abgeftochen‘. Mit 
einer Langen jpigen Eifenftange bewaffnet, tritt der betreffende Arbeiter vor den Ofen und 
Rößt oder bohrt ein Loc) in 
den oben erwähnten Thon- 
propfen, defien Refte von dem 

alsbald hervorbrechenden 
Strahl mitgeriffen werden. 

Selten wird dieſer Strahl 

direkt in die Form geführt, 
ſondern zunächſt meiſt in eine 
Pfanne geleitet. Es iſt dies 
tin aus Eijenblech gefertigter 
und gut mit Lehm oder einer 
Miſchung von Lehm, Forms 
jond, Stroh u. |. w. aus— 
geihmierter fefelartiger Kör- 
per, der in den verſchiedenſten 
Größen verwendet wird. Für 
die Meinen Güfje genügt die 
dandpfanne (Abb. 153), welche 
der Gießer unter den Strahl 
halt und gefüllt zur Form 
tägt, um fie dort zu ent- 
leeren. Sie wird hier von 
eben her gepadt, oft aber auch 
ſeitlich. Schwerere Stüde er- 
fordern entweder bie gleich⸗ 
zeitige oder unmittelbar auf⸗ 
einander folgende Verwen⸗ 
dung zweier oder mehrerer 
Handpfannen oder eine Gabel⸗ 
planne, im Vordergrund un: 
jerer Tafel dargeftellt, welche 
von zwei oder auch drei Mann 
getragen wird. Auch hier kann 
man ſich für noch ſchwerere 
Stüde dur zujammentragen 186. Biegel am Aran. 
in mehreren Pfannen helfen. 
Die großen Gußftüde aber verlangen die Kranpfanne (Hintergrund der Tafel), welche 
wiederum von einer anderen unterftügt werden fann, zuweilen fogar erſt in einen Gieß— 
wagen entleert wird, in welchem das Eifen zur Gießform geführt wird. Die hier dar- 
geitellte Pfanne wird mit Hilfe der in der Abbildung erkennbaren mächtigen Gabel mit 
der Hand gefippt. Für noch fehwerere Pfannen (Abb. 154) dient ein Schnedentrieb. 

Die Größe der Ofen geht von 6O und mehr Zentimeter Durchmeſſer herab bis zu 
era 30 cm. In China find die Ofen noch Meiner und haben zuweilen nur Mannes- 
höhe, erinnern aljo an den alten Ofen (Abb. 145). Nach den Berichten von Sung über 
hinefiiche Geiwerbethätigfeit find dort fogar tragbare fen (Abb. 155)*), allerdings nur 
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zum Bronzeſchmelzen, in Verwendung geweſen. Diefe bei uns unbefannten Öfen find 
indeſſen nur für Meine Verhältniſſe zu verwenden, in welchen der Tiegel in feine Rechte 
tritt. Ste können als Übergang angejehen werden zu dem neueften beweglichen Dfen 
von Baſſe & Selbe (j. ©. 72). 

Der Tiegel (Abb. 156) ift ein cylindrifches, etwas bauchiges Gefäß, welches oben 
zufammengezogen ift und für Gußeifen etwa 30 bis 60 kg faßt. Er jteht in einem auf« 
gemauerten Schacht (Abb. 157), von Brennmaterial (Kols) umgeben, auf einem groben, 
meift nur aus ſtarken Eifenftangen beftehenden Roft, von dem er durch einen als Unters 
Tage dienenden Stein getrennt ift. Es wird der Tiegel dadurch in ber beiten Glut erhalten, 
die naturgemäß erſt in einiger Entfernung vom Roft ſich bilden fann.*) Das Brenn- 
material fommt aljo hier mit dem Metall nicht in Berührung, und Iehteres ift möglichſt 
gut gegen die Einwirkung der Luft gefhügt. In Umerifa, wo man über billiges Gas 
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verfügt, hat man au Tiegelöfen mit Gasheizung. Das Gas wird vorher mit ein- 
gepreßter Luft gemifcht und gibt jo eine rauchloſe jharfe Flamme. Abb. 158 ftellt einen 
ſolchen Ofen dar. F ift der Luftzufluß und G das Gasrohr, welche das Rohr H fpeifen. 
Dieſes führt unter den Tiegel und fpeift die Flamme. Abb. 159 zeigt eine Anlage von 
ſechs Tiegeln diefer Art. Das Material des Tiegels ift ein Gemenge von leicht ge- 
branntem Thon mit Graphit oder Kot, welche fein gemahlenen Körper forgfältig ger 
mengt, mit Wafjer zu einem fnetbaren Teig vereinigt und durch preffen in die gewünſchte 
Form gebracht werden. 

Die hierzu verwendeten Tiegelpreffen beftehen aus einem der äußeren Form des 
Tiegels entjprechenden, jedoch oben nicht zufammengezogenen gufeifernen Gefäß (Ubb. 160), 
in welches zunächſt ein entiprechend bemefjener Klumpen Tiegelmaſſe geworfen wird. 
In diefe Maffe wird nun der ber inneren Tiegeljorm entiprechende Stempel gepreßt 
(Abb. 160b), was von Hand: oder Mafchinenfraft, in der Regel mit Schraubendrud 
volführt wird. Die Tiegelmaffe quetfcht fich dabei empor und nimmt die Geftalt des 


*) Eine eingehende Abhandlung über Tiegelöfen findet fi in den Verhandlungen des‘ 
Vereins zur (Förderung des Gewerbefleißes, 1898, ©. 190, Vortrag des Herrn Geheimrat 
Prof. Dr. Wedding. 
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Tiegeld an. Der Stempel geht dann nad; oben; der Urbeiter ſchneidet das überflüffige 
Material ab und hebt den Boden des Preßgefäßes empor (Abb. 160c). 

Nunmehr ftreift er von obenher einen Ring (Abb. 160c) über, wodurch die dem Tiegel 
eigene, oben zufammengezogene Form entfteht. Diefe Arbeiten werben Häufig auf einer 
revolverartig angeordneten zwei⸗ oder auch mehrftelligen Vorrichtung vorgenommen, welche 
die gleichzeitige Thätigleit mehrerer 
Arbeiter geftattet und entſprechend 
mehr zu liefern imſtande ift. 

Die Tiegel wandern nun in 
einen Iuftigen Raum, in welchem 
fie Die erfte Feuchtigkeit abgeben und 
„Luftteoden“ werden. Alsdann kom⸗ 
nen fie in den eigentlichen, künſtlich 
erwärmten Trodenraum, in wel- 
chem fie lange Beit zu verweilen 
haben. Endlich müffen fie leicht ge- 
brannt werden. Dies gejchieht in 
einfachen, von irgend einer Flamme 

160. Serfellung der diesel. durchſchlagenen Öfen. Die nah 

einer ſehr langſamen Abkühlung 

zum Gebrauch fertigen Tiegel werden in diefem Buftande verfandt, ſoweit fie nicht von 
der Gießerei jelbft gefertigt worden. Immerhin ziehen fie ſehr bald wieder aus der Luft 
Feuchtigkeit an und müffen daher kurz vor dem einjegen noch einmal gut getrodnet ober 
vorgewãrmt werden. Dies gefchteht meift unmittelbar vor dem einfegen gelegentlich des an= 
wärmend oder anheizens über dem offenen 
Dfen, oder aud unter dem Roſt eines 
Dampfteffels. Nunmehr geht die Füllung 
des Tiegels (der Einfag) vor fi, der aus 
entfprechend zerfleinerten, 5 bis 10 kg 
ſchweren, gut gereinigten Gußbarren befteht, 
die genau der zu liefernden Ware ent- 
ſprechend ausgewählt jein müffen, event. 
unter Zufa von etwas Kalt oder Flußſpat. 
Der Tiegel wird dann in die Zange genom= 
men, entweder von Hand oder mit Hilfe eines 
Kranes (Abb. 156) in den Schacht gelafjen 
und auf den „Käſe“ — jene Unterlage 
— gefegt, nachdem die zum anwärmen 
des Ofens dienenden Holzbranbftüde ent- 
ſprechend beifeite geräumt worden. Nun- 
mehr wird der Zwiſchenraum um ben 
Tiegel herum mit Koks ausgefüllt, der 
Tiegel einigermaßen damit bededt und der 
Schacht zugelegt, fo daß die Eſſe in Wirk- 
ſamkeit tritt. Der Koks muß in dem Maße, 
— 4 wie er abbrennt, nachgefüllt und auch nach- 

161. Yintofen. geftoßen werden, damit feine hohlen Stellen 

entftehen. Nach etwa drei Stunden — je 

nad) der Größe des Tiegel3 und der Güte des Ofens mehr oder weniger — ift der In- 
halt flüffig. Der Schacht wird dann geöffnet, der Roft durch herausziehen einiger Stäbe 
gelüftet, fo daß ber Koks einigermaßen durchgeftoßen und fo der Tiegel frei gemacht 
werden kann, worauf biefer in derfelben Weiſe, wie er eingefegt worden, herausgehoben 
wird. Zum entleeren (gießen) wird oft diefelbe Zange verwendet, oft auch eine befonders 
hierfür vorgerichtete, welche die Anftellung zweier Arbeiter geftattet, wie bei der Gabel- 
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pianne (Tafel ©. 67). Eine unter Umſtänden recht zweckmäßige Einrichtung hat der 
Ftanzoſe Piat gefchaffen, welcher den Dfen transportabel einrichtet, zum ſchmeizen am 
die Eſſe ftellt (Abb. 161) und zum gießen unmittelbar an den Kran hängt, wie in 
bb. 162 dargejtellt ift. Die Einrichtung ift da von befonderem Vorteil, wo der Tiegel 
gleich nad dem Guſſe wieber angeftellt werden jo. Während bei der gewöhnlichen Ein- 
richtung, wie beſchrieben, das Feuer jedesmal geftört und dann wieder von neuem in 
Gang gebracht werden muß, bleibt es bei dem Piatofen in völliger Ordnung und gerät 
fofort nach der mit der Efje mwiederhergeftellten Verbindung in vollen Gang. 

Diefe erft etwa dem legten Jahrzehnt entftammende Einrichtung erinnert lebhaft 
an den dinefiihen in der Abb. 155 dargeftellten Schmelzofen, Schmelz- und Brenn- 
material in einem trand- 
portablen Gefäß. Noch 
weiter geht die Unalogie 
diefer Einrichtung mit 
dem Schmelzofen der 
Abb. 163 u. 164, der 
modernften@chöpfungder 
Firma Baſſe & Selve, 
welcher mit Gebläje ar⸗ 
beitet und während des 
Schmelzprozeſſes in einer 
Grube fteht. Aus diefer 
wird er, wie ber Piatofen, 
herausgehoben und buch 
Tippen entleert. 

Diefe Öfen geftat- 
ten einen nahezu fonti- 
auierlichen Betrieb, in- 
dem das Feuer nur wäh- 
tend der kurzen Pauſe 
de3 gießens unterbrochen 
wird und gleich wieder in 
Birfjamteit treten kann; 
& fann, wiebeim Kupol⸗ 
ofen, Brennmaterial und 
Schmelzmetall dauernd 
nahgelegt werden. Da 162. Hüngender Yintofen, Nach Xedebur. 
ferner der Iegte Dfen für 
größere Mengen, bis zu 500 kg bei einer Schmelzung, eingerichtet ift, jo werden wir 
durch ihn, ſoweit es die Leiftungsfähigfeit angeht, wieder zum Kupolofen zurückgeführt. 

Das Formen und Vergichen. 

Die Formerei hat nun die Aufgabe, die zur Aufnahme des geſchmolzenen Eiſens 
nötigen Formen herzuftellen. 

Diefe Formen find für weiche Metalle und ſolche, welche entweder nicht durch 
ſchnelles abkühlen hart werden, oder aber für Eifen, welches hart werden darf oder gar 
fol, von Metall; für Zinn Schieferftein oder Gußeijen. Mafjeln, welche hart werden 
dürfen, und Hartguß, der hart werden ſoll, auch Stahlguß, welcher noch gewalzt wird, 
wird ebenfalld in eijerne Formen gegofjen. (Coquillen.) Dies Verfahren findet auch 
beim gießen der Ketten Verwendung, worüber unter dem Kapitel „Ketten“ das nähere 
mitgeteilt werden wird. Auch wendet man metallene Formen in der Geftalt von Teil- 
formen an, d. 5. man legt da eijerne Formteile hin, wo der Guß hart werden foll. 

Hierher gehört auch das endlofe Gießverfahren von Wood in Baltimore, welches 
lange vieredige gußeiferne Stangen herzuftellen beſtimmt ift. Die ſenkrechte Form wird 
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von 4 Stahlbunden, a (Abb. 165), gebildet, welche je über 2 Scheiben, q, laufen. Die- 
felben gewinnen ihren Halt dadurch, daß fie fich gegen gußeiferne mit umlaufendem Kühl- 
waſſer gefüllte Kaſten, b, Iegen, an denen fie ſich entlang bewegen. Der fo gefchaffene 
ſenkrechte prismatifche Raum wird zunächſt unten mit Asbeſt abgejtopft und mit Eifen 
gefüllt. Sobald dasfelbe unten eritarrt ift, beginnen die Rollen ihre Drehung, und die 
vier Bunde wandern gleichzeitig mit dem gegoffenen Eifenkern nad) unten, während oben, 
dem Bedarf entprechend, Eifen nachläuft. Durch energijche Kühlung wird dafür geforgt, 
daß das unten vortretende Eifenftüd bald falt werde. 





168 u, 164. Schmelzofen won Bafe & Selve in Ailtenn. 
168 während des Echmelgprogefieb. 164 wahrend des Autciebens. 


Das Material zur Herſtellung der Formen zum weichen Eiſenguß iſt indeſſen ſtets 
ein Gemenge von Sand mit Thon. Dieſe Formen gehen durch den Guß verloren und 
müſſen jedesmal neu hergeſtellt werden. Thon und Sand ergänzen ſich gegenſeitig in 
der Weiſe, daß der eine die Bindekraft, der andere die Durchläffigfeit bewirkt. Eine nur 
aus Thon beftehende Form würde in den meiften Fällen nicht imftande fein, die fih beim 
einfüllen der glühenden Mafje bildenden Dämpfe und Gaſe ſchnell genug herauszulafien; 
diefelben würden fich einen Weg durch das flüffige Eifen felbft bahnen müſſen und dadurch 
zum fprigen und zu Blaſenbildungen Beranlaffung geben. Anderſeits würde eine aus 
reinem Sand hergeftellte Form feine Wiberjtandsfähigfeit befigen und leicht zufammen- 
fallen oder von dem fließenden Eifen mweggeriffen werden. Formſand mit wenig Thon 
ift „mager“ und wenig widerſtandsfähig; mehr Thon macht den Sand „fett“. Durch 
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trocknen werden die Formen widerſtanbsfähiger und Iuftdurchläffiger. Außerdem geben 
ſolche gut getrodnete Formen dem Guß eine weichere Rinde. Naſſe Formen machen die 
Oberfläche de3 Guſſes hart, oft bis zur Glashärte. — 
Die Luftdurchläffigkeit wird vermehrt durch Beimengung 
organijcher Stoffe, welche die Maffe nicht nur an fi 
lodern, jondern auch bei der Berührung mit dem 
Guß verfohlen und jo feine Wege für den Abzug 
der nachdrängenden Gaſe ſchaffen. Lehm, durch Sand 
und organiſche Stoffe verunreinigter Thon, ift daher 
ein gutes Material für Formen, welche durch trodnen 
eine große Widerſtandsfähigkeit erhalten, und wird 
dann noch mit Kuhhaaren, kurzem Pferdemift, ge- 
hadter Putzwolle und ähnlichen Körpern gemifcht, welche 
in der beſchriebenen Weife Iodernd wirken follen. 
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167. Trocanen der Form. 


Zum formen fann nur bereit3 gebrauchter Sand verwendet werden, der nur mit 
einem geringen Teil friſchen Formfandes gemifcht wird. Dieſes mifhen muß möglichft 
innig geſchehen. Für kleinere Verhältnifje und geringere Anjprüche genügt das fieben. 
Die guten Gießereien haben Formſandmiſchmaſchinen, bei denen der Sand durch ſchlagen 
fein gemifcht und außerordentlich gelodert wird. Abb. 166 zeigt eine ſolche Maſchine, 
welche von oben her getrieben wird. Der Sand wird in den Trichter gefchüttet und ge— 
langt von dort auf eine ſchnell umlaufende, mit vielen Stiflen bejegte Scheibe, welche 
er vermöge der Zentrifugalfraft zu verlafien beſtrebt if. Indem er diejem Streben 
folgt, wird er von den nad außen folgenden Stiften getroffen und jo in gewünfchter 
Weiſe gemiſcht und gelodert. 

Das trodnen der Formen geſchieht in verfchiedener Weije. Die einfachite Art be 
fteht in dem auflegen von Blechen auf die offenen Sandjlähen, welche mit brennenden 

Bud der Erfind. VI. 10 
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Kohlen bededt werden, die man wohl durch anfachen glühend erhält. In der Neuzeit 
verwendet man befonders für diefen Biwed eingerichtete Öfen mit Gebläfe, wie in Abb. 167 
dargeftellt, welche die heißen Abgaje in bie geichloffene Form oder durch dieſelbe 
hindurchtreiben. Schärfere Trodnungen werden im Trodenofen beivirkt, in melden 
die fertigen Formen hineingefahren werden. Diefe Öfen enthalten im einfachſten Fall 
eine vorgelegte oder eingebaute Fenerung, deren Abgaſe den Raum durchziehen und fo 
unmittelbar ihre Wärme an die Formkäfien abgeben. Andere Trodenfammern find mit 
mittelbarer Feuerung verfehen (Abb. 168). Die Feuerfanäle liegen unter dem Boden 
oder laufen in Röhrenform an den Wänden entlang. Endlich läßt man aud die Gaſe 
erft in Kanälen unter dem Boden entlang und dann durch den Raum ziehen. Die 
Kammern find meift mit Geleifen verfehen, jo daß die zu trodnenden Formen oder Sterne, 
wie wir weiter unten ſehen 
werden, bequem ein» und 
ausgefahren werben fünnen. 

Die Herftellung der 
Formen ift überaus verfchie- 
den und umfaßt Arbeiten 
der denkbar einfaciten Art 
bis zur völligen Runft- 
fertigteit. 

Die einfachite Art ift 
die Herdformerei, wie 
wir fie ſchon bei ber ge- 
ſchichtlichen Darlegung der 
Gießerei kennen gelernt 
haben. Hier müſſen foge- 
nannte Modelle voraus- 
gejegt werden, welche, ein» 
mal ausgeführt, immer wie⸗ 
derabgeformt und abgegofien 
werden fönnen. Uber e3 
gibt für noch einfachere 

Formen aud) noch einfachere 

7 _ a Wege und dies dann, wenn 

168. Grocenkemmer.t) eben nur glatte breitartige 

Segenftände herzuſtellen 

find. Der Former macht fi in diefem Falle zunächſt einen „Herd“ (Abb. 169,a) zurecht 

und bifbet ſich die Ränder, b, dadurch, daß er Sand an einer Leifte, c, die er ſich zu⸗ 

recht legt, aufhäuft und feftdrüdt. Nach dem entfernen der letzteren bleibt die Form, 
etwa eine dieredige Vertiefung (Abb. 170), zurüd. 

Um den Sand zu glätten, zu entfernen oder ſonſt modellierend zu behandeln, braucht 
er in der Regel nur 5 Werkzeuge: das Streichblech in verſchiedenen Formen, Abb. 171, a 

u. e, das Rund» oder Polierblech, b, den Sandhafen, c, 
« 


RAT die Lanzette, d, und den Pinfel, denen fich bei fom- 
pligierteren Formen noch andere ähnliche und oft 



















































































€ 4 den perſönlichen Gewöhnungen entſprechende Werk- 
— zeuge zugeſellen. Der Pinſel dient nach ſonſtiger 
169 u. 170. Berdformerei. Bertigftellung der Form zum annäfjen der Ränder, 


wodurch diejelben die erforderliche Haltbarkeit er- 
langen. Dieſe muß zuweilen vermehrt werden duch einfteden von feinen Nägeln oder 
Hafen, wie in Abb. 170e und f angegeben. Die in diefer Abbildung dargeftellte Form 
bleibt offen und gibt den Herdguß. Wird der Boden nicht durch einfaches abftreichen 
und glätten, jondern durch eindrüden von vorgeformten Körpern, Modellen, gebildet, 
in weldem Falle die Randbildung unmittelbar an diefem Modelle erfolgt, alfo ohne die 
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Leifte der Abb. 169, jo gelangen wir zu dem Wege, auf welchem jene alten Dfenplatten 
(Abb. 146, ©. 62) erhalten werden. 

Der Rüden — die obere freie Fläche — ſolcher Körper erfcheint nun uneben. 
Soll derjelbe glatt werden, fo muß ein Kaſten aufgejegt werden, der im einfachiten Fall 
für fih mit Hilfe einer geraden Leifte abgeftrichen werden kann. Man kann aljo auf 
diefe Weife ohne Modell ein überall glattes event. ſogar profiliertes oder ſonſt verziertes 
Brett erhalten, wenn die angemwendeten Leiſten entjprechend bearbeitet werden. Es ift 
dies das Formen „mit halbem Kaften“. Die Form bejteht alfo aus dem Herd (Abb. 170) 
und dem umgekehrt aufgelegten Dedfajten oder „Oberfaften“, wie in Abb. 172 dargeitellt 
iſt. Damit dieſer eine feite Lage erhält und nach etwa notwendig gewordenem abheben 
wieder genau in derjelben Lage aufgefegt werden kann, jchlägt der Former Pflöde (Abd. 172) 
ein. Zum einführen des Guſſes wird der „Einguß“ p, und zum abführen der Luft der 
„Steiger“ q angeordnet. Lebtere werden an die höchſten Stellen der Hohlform, oft zu 
mehreren gejegt und unterbleiben nur bei Heinen Güffen. Auch die Eingüffe werden 
zuweilen mehrfach angebracht und zwar dann, wenn aus mehreren Pfannen gleichzeitig 
gegofjen werden muß. Dies ijt entweder erforderlich, wenn die vorhandene Pfanne für 
den beablichtigten Guß nicht genügt, oder wenn man der Ausdehnung oder Feinheit 
des herzuftellenden Gußſtückes 
wegen oder vielleicht auch 
wegeu mangelnder Flüſſigkeit 
des Eiſens befürchten muß, 
daß die Form von einem Punkt 
aus nicht ausfließe. Einguß 
und Steiger werden einjad) 
dadurch hergeitellt, daß man 
etwas koniſche Pflöcke mit ein- 
ftampft, welche vor dein zulegen 
herausgenommen werden und 
die betreffenden Höhlungen 
zurüdlafjen. 

Sn den meilten Fällen 
gehören zur Heritellung einer . 
ai I en weiche a, 0 Streigpteg. — — d Lanzette. 

Der Oberkaſten iſt dann in der Regel nicht nur Deckkaſten, ſondern enthält einen Teil 
des Modelles. Für dieſen Fall muß das Modell von der Trennungsebene der Käſten 
ab koniſch zugearbeitet werden, auch nach oben, damit es ſich gut aus dem Sande 
herausheben läßt. Kleine Stiftchen (Dübel) ſorgen für die erforderliche Unverſchiebbar— 
keit. In den Abb. 173 bis 176 iſt das formen einer Riemenſcheibe dargeſtellt, bei 
welchem die meiſten der üblichen Vorgänge in die Erſcheinung treten. Das Modell 
beſteht aus zwei Hälften, weil die Scheibe zu breit, das Modell alſo zu hoch iſt, um 
den Oberkaſten mit Sicherheit gut abheben zu laſſen; jeder Kaſten hat alſo ſein halbes 
Modell. Der Former legt zunächſt eine Hälfte auf ein Brett, welches mit Vertiefungen 
verſehen wird, wenn das Modell uneben geteilt werden mußte, ſetzt den Unterkaſten 
verkehrt darüber (Abb. 173) und ſtampft auf, dreht das ganze Brett mit Kaſten um, 
wobei beides meiſt gehörig verklammert werden muß, damit es ſchön zuſammenbleibt, 
und nimmt dann das Brett ab. Die Oberfläche des Sandes wird nun mit Hilfe des 
Streichbleches und event. der Lanzette ſchön geglättet und dann mit feinem trockenen 
Sand, Ziegelmehl oder einem ähnlichen Körper beſtreut, welcher das anhaften des Sandes 
des Oberkaſtens verhindern ſoll. Dann wird dieſer aufgeſetzt und aufgeſtampft (Abb. 174). 
Zum aufftampfen nimmt man zunächſt beſonders gut vorbereiteten, d. i. gut gemiſchten, 
fein geſiebten und lockeren Formſand, dem etwas friſcher Sand und Kohlenpulver zuge— 
ſetzt worden iſt. Dieſer wird an das Modell gebracht und gleichmäßig, nicht zu feſt und 
nicht zu loſe, angeſtampft. Dann wird weniger ſorgfältig vorbereiteter Formſand ver— 
10* 
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wenbet, bis der Kaſten voll ift. Zu geeigneter Zeit, wenn genügend Sand zum halten 
der Pflöde vorhanden ift, werden diefe für Einguß und Steiger eingefegt, wie in Abb. 174 
angegeben ift, und durch andrüden von Sand vorläufig befeftigt, bis fie durch die zu- 
nehmende Füllung feiten Halt erhalten haben. 

Das Stampfen geſchieht mit Hilfe hölzerner kurzer, oft Tängerer, auch wohl der 
befferen Wucht wegen mit Gußknöpfen verfehener „Stampfer“ (Abb. 178 u. 179), mit 
deren unterem Ende der ab und zu nachgeſchüttete Sand feftgetrieben wird. Hierzu ge- 
hört eine bejondere Übung. Wird zu 
loſe geftampft, dann fällt der Kaften, wenn 
ex aufgehoben wird, leicht aus; der Sand 
gibt auch dem Drude des flüffigen Eiſens 
nad, und das Gußftüd befommt Beulen 
oder Auftreibungen. Wird zu feſt ge- 
ftampft, dann fann das durch die Hitze 
des flüffigen Eifens fih bildende Gas 
nicht entweichen und der Guß „kocht“, 
wird blafig. 

Kleine und leicht zu hebende Käften 
werden auf Tiſchen aufgeftampfi, vor 
denen der Former fteht, wie uns die 
Abb. 189 darftellt. Die Stampfer find 
hier meift furz, werben auch zuweilen, 
namentlich gegen Ende der Arbeit, durch 
gußeiferne Kugeln erfegt, welche auf dem 
Sande hin- und hergerollt werben. Für 
ſchwere Formerei ift dies nicht angängig. 
Hier ftehen die Käften unmittelbar auf 
dem Boden, der durch den Formfand ge= 
bildet wird (Grundformerei). 

Nachdem nun auf die eine oder bie 
andere Weife auch der Oberfaften auf: 
geftampft worden, werden die Einguß- 
und Steigerpflöde vorfihtig heraus- 
gezogen und die Kanten der fo entitande- 
nen Löcher ſchön abgerundet und geglättet; 
dann, wohl au vor dem herausnehmen 
von Steiger und Einguß, muß noch 
„Luft geftochen“ werden, um ben fi 
bildenden Gafen leichten Abzug zu ver- 
ſchaffen. Es gefchieht dies mit Hilfe 
einer jpigen, Iangen Nadel, dem Lufte 
fpieß, welche recht häufig tief, bis auf 
das Modell, in den Sand geſtochen 
wird. Nunmehr wird der Oberfaften vorfichtig abgehoben und umgedreht abgefegt. Um 
die beim abheben ftattfindende Bewegung zu fihern, werden die Stifte, s (Abb. 174), 
mit denen der eine Kaften in den anderen eingreift, etwa8 lang gemacht und auch 
einigermaßen pafjend eingerichtet, fo daß Loderungen möglichſt vermieden werden. 
Außerdem gilt beim abheben und wieberzulegen die Regel, immer nad; links zu drehen, 
damit der Oberfaften troß der Zoderungen der Etifte, genau wieder in derjelben Lage 
aufgefegt wird, wie er aufgeftampft worden. Unterlafjungen diefer Regel ergeben ein 
verjegen der Form, was fih am Gußſtück durch oft recht ärgerliche Unebenheiten er- 
tennbar mat. War das Modell ungeteilt, jo blieb es im Unterfaften liegen. Das 
abheben mußte dann um fo vorfichtiger geſchehen, je weiter Dad Modell in den Ober- 
faften hineinragte. Im vorliegenden Fall nahmen wir ein geteiltes Modell an, jo daß 
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jede Hälfte in ihrem Kajten Tiegt und nunmehr herausgehoben werden kann. Bevor 
dies gejchieht, werden, wie bereit3 erläutert, die da8 Modell berührenden Sandränder 
etwas mit einem Pinjel angefeuchtet, jo daß fie eine größere Feftigfeit erhalten, oder, 
wie der Former jagt, beiler ftehen. — Iſt das Modell ſchwer, jo wird e3 im Oberkaſten 
auch wohl durch eingeftampfte Schraußen befeitigt, Die dann wieder herausgedreht werden. 

Modelle, welche viel gebraucht werden, find mit Blechjcheibchen verjehen, in welche 
der Former behufs des heraushebens Schrauben einſetzt, um dasſelbe ſicher handhaben 
zu können. Im anderen Falle begnügt er ſich damit, einen ſpitzen 
Eiſenſtab in das Holz zu treiben, ſo daß er im Stande it, es mit 
Hilfe desſelben herauszuheben. Um dies zu erleichtern, wird an dieſen 
Stab, in den verfchiedenften Richtungen, feitlich geflopft, wodurch das 
Modell im Sande gelodert wird. Dieſe Loderung vergrößert den 
Abguß und hebt die Wirkung des Echwindens bei Fleineren Guß- 
ftüden auf. 

An dem vorliegenden Falle fteht dem herausheben des Modelles 
aus dem Unterkaſten der Feine Anjat (Abb. 174) entgegen, welcher 
fih nicht ohne weiteres herausheben läßt, ohne die Form aufzureißen. 
Aus diefem Grunde ift derjelbe Iofe an das Modell angefeßt und nur 
durch einen Stift damit verbunden. Diefer Stift wird während des 
aufftampfens zu geeigneter Zeit herausgezogen, fo daß nunmehr 
Modell und Anſatz getrennt find und Iebterer beim herausheben des 
eriteren liegen bleibt. Nachdem das Modell entfernt worden, Yäßt 
Stampfer. ſich jenes Stückchen leicht nach innen mit Hilfe einer Spitze heraus- 

befördern, fo daß nunmehr die Form in der gewünjchten Weiſe her- 

gestellt if. Dan fieht, daB died nur dann möglich ift, wenn Raum 

für dies Modelljtük vorhanden if. Würde letzteres Tänger fein, als es die Höhlung, 

hier der Nabe, geftattet, fo muß ein Kernftüd angefertigt werden. Abb. 180 zeigt einen 

hierzu erforderlichen, aus Holz gefertigten, leicht auseinander zu nehmenden Kaften, 

welcher mit fettem Formſand oder einer bejonderen hierzu gemilchten Maſſe Kernfand, 

meift mit gepulvertem Kolophonium ꝛc. verjegt, vollgeftampft und in einem heißen Raum 

oder auf einer heißen Platte getrodnet worden ift. Diefes Kernftüd muß dann fo in den 

Sand eingelegt werden, daß der Anſatz genau in die richtige Stelle fommt. Das Modell 

wird in einem folchen Falle mit einer entfprechenden fogenann= 

ten Kernmarke verjehen, weiche nach dem herausheben den er= 
forderliden Raum für das einlegen des Kernftüdes ſchafft. 

| In der Regel werden die Riemenjchetben gleich beim Guß 

I mit einem Zoch verjehen, welches an der Planjcheibe der Dreh- 

Abank ausgebohrt wird. Wenn ein folches Zoch recht weit und 

furz iſt, ſo kann es wohl bereit am Modell angebracht werden, 

jo daß es durch einen fih beim aufftampfen bildenden Sands 

fern erzeugt wird. Meiſtens werden jedoch derartige Löcher 

180 181 durch einlegen von Kernen gebildet, welche in befonderen Kern⸗ 

Rernkäften. fälten, wie es bereits für Bildung des Nabenanſatzes gezeigt, 
aufgejtampft werden. Ein ſolcher Kernkaſten tft in der Abb. 181 
dargeitellt. Er beiteht aus zwei Hälften, welche, um ihre gegenfeitige Zage zu fichern, mit- 
einander verdübelt find und je die betreffende halbe Höhlung enthalten. Sie werden auf 
ein Brett geftellt und mit der ung bereits bekannten Kernmaſſe vollgeftampft, häufig zugleich 
mit einem eijernen Stift, der nach dem aufftampfen wieder herausgezogen wird. Die da- 
durch gebildete Heine Höhlung erleichtert den Abzug der Gafe, für welche nad) dem einjegen 
des Kernes wohl auch noch ein bejonderes Zoch mit Hilfe des Luftſpießes gefchaffen wird. 
Der Kern wird wieder ſcharf getrodnet und vor dem zulegen eingefeßt. Um feine Lage zu 
fichern, ift da3 Modell wieder, wie früher erläutert, mit einer Kernmarke verfehen, welde 
in der Form eine zur Aufnahme des unteren Endes geeignete Höhlung fchafft. Der Kern» 
falten muß alfo um foviel länger, als die Nabe fein, wie dieſe Kernmarke vorfteht. 





178 u. 179. 
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Derartige Kernmarken, wie wir fie oben auch für andere Zwede als erforderlich 
erfannt haben, werden ſchwarz angeftrichen, damit fie der Former fofort und ohne weitere 
Erläuterung als folde erfennt und fi auch nach dem dann notwendigen Kernkaſten 
umfieht. Im anderen Falle fönnte es leicht vorfommen, daß die betreffenden Anſätze 
vol abgegofjen würden. 

Sind nun jo auf die eine oder andere Weife die beiden Käften fertiggeftellt tworben, 
fo wird „zugelegt“, d. 5. der Oberlaften wird vorfichtig, wieder unter Linksdrehung, 
aufgeſetzt. In vielen Fällen ift die Form nunmehr zur Aufnahme des Guffes bereit. 
Wenn indeſſen zwifchen den äußerften Punkten des Mobelles und dem Kaften nur wenig 
Raum vorhanden ift, dann liegt die Gefahr vor, daß der Guß durchbricht. Man vers 
ſchmiert dann den zwiſchen den Rändern des Kaſtens befindlichen Spalt zuvor noch mit 
Lehm. Die Gefahr des Durchbrechens wird vergrößert, wenn der Oberfaften ſehr hoch 
iR, wodurch der Slüffigfettsdrud vermehrt wird. Cine andere Gefahr liegt in der Mög- 
lichkeit, daß der Kaften durch diefen Flüffigfeitsdrud gehoben wird, was fowohl von 
der Höhe des Oberkaſtens als aud von dem horizontalen Metallquerfchnitt abhängt. 

















182— 186. Formen einer Holle. 


Diefer Duerfchnitt, multipliziert mit der Tiefe desſelben, unter der oberften Stelle des 
Einguffes, mißt den Drud, mit welchem der Oberkaften gehoben wird, und die erforder- 
liche Belaftung muß gleich fein dem Eijengetvicht diejes Volumens, wobei das Gewicht 
des Oberfaftens in Abzug gebracht werben kann. Ans diefem Grunde werden die Form- 
täften entweder verflammert oder, wie in Abb. 172, mit Gußitüden belaftet, von denen 
in den @teßereien ſtets eine größere Zahl vorrätig gehalten wird. Diefelben haben oft 
zwar einfache, aber doch zum aufheben geeignete Formen und find, falls fie dur Kräne 
bewegt werben müffen, mit Öfen zum anhängen verjehen. 

Nunmehr kann das gießen vor fich gehen, wobei nur noch wenige Mafregeln zu 
beachten find. Das Eifen muß zunächſt die richtige Temperatur haben. Feine Sachen 
gießt mar heiß, damit ınan ficher ift, daß das Eiſen bis in die fernſten Eden fließt. 
Größere Gußftüde erfordern matteres Eifen, jo daß oft längere Zeit gewartet wird, bis 
die Pfanne gefippt, der Guß vollzogen wird. 

Nicht ale Modelle laſſen fich in der oben befchriebenen Weife abformen; mande 
erfordern befonbere Runftgriffe. Es findet die namentlich dann ftatt, wenn das Modell 
in der Mitte eingezogen ift, fo daß fich die eingeftampften Hälften nicht heraußheben | 
laſſen. Im einfachften Sal kann man noch mit zwei Käften auskommen. Abb. 182 
bis 186 zeigen eine in Guß herzuftellende Rolle. Der Former ftampft zunächſt den 
Unterkaften auf (Abb. 182), nachdem er die untere Hälfte des Modelles umgekehrt auf 
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das Stampfbrett gelegt hat. Dann dreht er das Ganze um (Abb. 183), höhlt eine ring- 
förmige Grube aus, beftreut die ſchön geglättete Fläche mit trodenem Sand, legt die 
obere Modellhälfte auf und bildet dann den in den Abb. 183 bis 186 erfennbaren Sandtern. 
Dann fegt er den Oberfaften darüber und ftampft ihn mit dem Eingußholz zuſammen 
auf. Nunmehr wird das Ganze umgedreht und der Unterkajten (Abb. 184) abgenommen, 
worauf fi die untere Modellhälfte, die jegt oben Liegt, entfernen läßt. Dann wird der 
Unterfaften wieber aufgejegt, dad Ganze abermals umgedreht (Abb. 185), wieder aus- 
einander genommen, nad dem entfernen der oberen Modellhälfte wieder zugelegt unb 
damit zum gießen fertiggeftellt. 

Iſt die eingezogene Stelle des Mobelles zu breit, um bei Anwendung von 
nur zwei Käften einem Sandfern Raum zu geftatten, jo gibt man bemfelben einen 
eigenen Kaften, arbeitet alſo breiteilig. Bei mehreren Einziehungen find entiprechend 
mehr Bwifchenfäften zu verwenden. Abb. 187 zeigt einen dreiteiligen Kaften, welcher die 
Gußform zu einem beſonders hohen eingezogenen Stüd abgibt. Bei demſelben wird 
vorauögefegt, daß der Guß aus irgendwelchen Gründen ftehend vollzogen werden joll. 
Derartige Gründe können in dem Wunſche liegen, ben 
Guß recht dicht zu erhalten, in welchem Fall man wohl 
auch noch einen „Kopf“ auffegt, um die Drudfäule recht 
hoch zu machen. Auch der Umftand fpielt hier häufig eine 
große Rolle, daß der Guß oben häufig durch Blajenbildung 
und nad) oben ſchwimmende Unreinigkeiten, Schlade ꝛc. 
leidet. Liegen derartige Rüdfichten nicht vor, dann würde 
man das Rohrſtück der Abb. 187 Tiegend giefen, wie in 
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187. Dreiteiliger Aaſten. 188. Nobckaften. 


der Abb. 188 angegeben. Dies führt uns auf die Rohrgießerei. Auch hier gießt 
man in liegende und ftehende Formen. 

Die Herftellung der Formen zum gießen der Rohre unterfcheidet fich wenig von 
der bisher befchriebenen Methode. Die Modelle beftehen hier aus Gußeiſen und find 
fauber gedreht, damit auch der Guß recht ſchön glatt werde. Sie find nur bei größeren 
Rohren geteilt, da fi ein cylindriſcher Körper Yeicht aushebt. Beſondere Sorgfalt er 
fordert die Herjtellung der Kerne, welche möglichſt rund und glatt fein müffen, damit 
die Wandftärfe recht gleihmäßig ausfalle. Diefelben erhalten zunächſt, wie alle längeren 
Kerne, eine Spindel, d. i. ein ſchmiedeeiſernes vielfach durchlochtes Rohr, welches etwas 
länger ift, als der zum formen des zu gießenden Rohres dienende Formkaſten. Diejer 
wieder erhält an jeinen Enden halbkreisförmige Ausnehmungen, durch welche die Spindel 
beiberjettig hinausragt. Der Durchmeſſer der Spindel ift etwa 2 bis 4 cm geringer, 
als die Lichte Weite des Rohres. Auf die Spindel wird ein angefeuchtetes, vielleicht auch 
ſchon mit Lehmbret durchtränktes Strohfeil gewunden, wozu eine fehr einfache Bor- 
richtung verwendet wird. Diejelbe befteht aus zwei Böden, auf welchen die Spindel 
liegt, und einer Kurbel, welche auf die hierzu vorbereitete Spinbel gejeßt wird. 

Hat die Spindel, welche für große Rohrweiten oft aus Stäben zufammengefept 
werden muß und dann befondere Geftelle erfordert, ihr Strohkleid erhalten, fo wird fie 
mit einem Gemenge von Lehm, Formſand und Kurzzeug, gehadte Putzwolle, Pferde- 
dung zc., belegt, mit Hilfe einer vorgelegten Schablone fauber abgeftrihen und unter 
Wiederholung dieſes Vorganges geglättet, worauf fie in einen Trodenraum gelangt. 
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or dem einlegen wird fie mit Graphitwaſſer beftrihen und nachgetrocknet. Um, nament- 
lich bet horizontaler Lage des Kaftens, die Spindel gut in der Mitte zu halten und dem 
durchſenken entgegenzuarbeiten, werden Kernftügen in die Form gedrüdt (Abb. 190 a—d), 
welche natürlich genau zu bemefjen find. Solche Kernftügen finden, wie die in der 
Abb. 171 erkennbaren Formerftifte oder Sormerhafen, vielfah in der Formerei Ver— 
wendung. Sie beftehen (Abb. 190b) aus einem ſpitzen Eifenftift von 4-5 mm Dide und 
einem aufgenieteten Blechplättchen und werden häufig mit diefem verzinnt. Auch nietet 
man wohl, c, zwei Vlechplättchen in der richtigen Entfernung, Metallftärke des Rohres, 

a 5 zuſammen und Iegt die fo gebildete Stüge fo ein, daß der 
ll Kern darauf zu liegen fommt. — Das aufftampfen der 


= Rohrkäſten, ſowie das zulegen und verffammern derjelben 


bietet feine Sonderheiten, jo wenig wie das folgende 
WIN ſcharfe trodnen und das gießen. Um jedoch die oben be= 
tegten Übelftände zu vermeiden und einen reinen, gleich- 


2 mäßigen Guß zu erhalten, gießt man die Rohre vielfach 

ſchräg (Abb. 188) oder ſenkrecht, zu weldem Bwede die 

UI, eigentlichen Rohrgießereien mit bejonderen Einrichtungen 

e_, zum heben und lagern der Formkäſten verjehen find. — 

ZN. I Im einigen Gießereten gefchieht das giehen, wie bereits 
oben bemerkt, diret vom Hocofen aus. 

190. Rernkäßen. Eine andere Art der Herftellung gußeiferner Rohre 

beruht auf der Benugung der Bentrifugalkraft und Yiefert 

den Bentrifugalguß. Die Formen werben zu diefem Zweck genau vertifal aufgeſtellt 

und mit einer Vorrichtung in Verbindung gebracht, welche fie in fehnelle Umdrehung 

verfegt. Das Eifen wird ziemlich warm eingeführt und verteilt fich vermöge der Zentri— 

fugalfraft an den Wänden. Man erhält alfo auf diefe Weile Rohre, ohne einen Kern 

verwenden zu müflen. Indeſſen bietet es hier außerordentliche Schwierigkeiten, die 

Wandftärke des Rohres an fi gleichmäßig zu erhalten, ſowie die verfchtedenen Rohre 

nad Vorſchrift herzuftellen. Der Zentrifugalguß hat daher feine Verbreitung gefunden 

und harrt noch jeiner weiteren Ausbildung. 


























191-198. Schablonenformerei. 


Die Formeret hat in den legten Jahrzehnten drei bejondere Biweigrichtungen er- 
fahren, welche indefjen nur ald Ausbildung alter und uns bereits befannter Verfahren 
anzufehen find. Es find das die Schablonen-, die Mafje- und die Mafchinenformerei. 
Die Schablonenformerei ift wohl fo alt, wie die Formerei überhaupt, und älter, ala 
die Eifengießerei an ſich; denn fie entftammt der uralten Gfodengießerei. Sie fann überall 
da angewendet werden, two es fih um Drehförper handelt, und wird in der modernen 
Formerei durch bejondere Kunftgriffe unterftügt. Als einfachites Beiſpiel diene ung das 
formen eines gußeifernen, ſtarkwandigen Topfes, wie folhe zum glühen von Draht, zum 
tempern zc. vielfach angewendet werden. Man ftellt zunächſt, bei größeren Dimenfionen 
aus Mauerwerk, einen Kern her (Ubb. 191), welcher mit ber uns bereits befannten 
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Maſſe“ beworfen und mit Hilfe einer Schablone fauber abgeſtrichen wird. Lebtere tft 
an einem lang hervorragenden Fräftigen Zapfen befeftigt, deſſen Achſe naturgemäß gleich: 
zeitig die des zu bildenden Topfes ift. Der jo hergeftellte Kern wird getrodnet und dann 
mit trodenem Sand beworfen, darauf wird derjelbe mit Lehm umgeben, welcher mit 
Hüfe einer zweiten Schablone (Abb. 192), dem äußeren Durchmefjer des Topfes ent: 
iprehend, genau, wie mit dem Kern geichehen, abgeitrichen, geglättet und nad) dem 
trodnen wiederum beftreut wird. Nun wird das bisher gejchaffene, welches aljo genau 
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194. Formen einer Glocke. 196. Formen einer Schiffsichranbe. 


die Form des zu gießenden Topfes haben muß, mit einem abrückbaren, alſo aus Teilen 
beſtehenden Mantel umgeben, der der erforderlichen Feſtigkeit wegen aufgemauert wird. 
Nach ſeiner Vollendung werden die Teile abgerückt, worauf der den Kern umhüllende 
Mantel entfernt und erſtere geſäubert und mit Graphitwaſſer beſtrichen wird. Ebenſo 
wird das Innere des Mantels, der mit Einguß und Steiger verſehen worden iſt, behandelt. 
Dieſer wird dann wieder an ſeine Stelle gebracht und mit Hilfe von eiſernen Ringen 
ausreichend gefeſtigt (Abb. 193), worauf, nach vielleicht nochmaligem trocknen, mit Hilfe 
von durchgeführter heißer Luft, das gießen ſtattfinden kann. 

Bei dieſer Arbeit iſt die innere Kante eines ſich um einen vertikalen Zapfen 
drehenden Streichbrettes zur Bildung von cylindriſchen Flächen benutzt worden; es iſt 
nichts im Wege, auch die untere Kante hierzu zu verwenden. 
Man kann fie auch profilieren (Abb. 194) und jo alle mög- 
lichen Drebflächen gejtalten. Läßt man dag Streichbrett 
mit feinem Ende auf einem Dreied entlang gleiten, jo wird 
eine Schraubenfläche (Abb. 195) gebildet, welche, je nad) der 
Form der führenden Schablone, mit verfchiedenen Steigungen 
verjehen werden fann. Es gibt dies die Grundlage für eine 





196. Sciffefchranbe. 
a Anficht von oben, b Anfiht von der Seite. 


Schiffsſchraube (Propeller; Abb. 196), zu der auch ein krummes Streichbrett ver: 
wendet werden kann, wie e3 einige moderne Propellerarten erfordern. Die in der Mitte 
der Abb. 196b fichtbare fchräge Kante entjpricht hierbei der fchrägen Kante ber 
Schablone Abb. 195. 

Die reine Schablonenformerei hört nun da auf, mo andere als Rotationsformen 
geichaffen werden müflen. Dan kann die Form einer Riemenſcheibe in einem mit Hilfe 
der Schablone gebildeten Mantel heritellen, zur Not auch wohl! einen Kern Schaffen, nicht 
aber auf diefe Weife die Urme. Hier nun tritt die moderne Mafleformerei ein, welde 
Kernftüde mit heranzieht, daS Modell aljo durh Schablone und Kernfaften und einige 
wenige Modellteile erjebt. 

Abb. 197 u. 198 zeigen, wie auf diefe Weiſe eine Riemenjcheibe geformt werden 
fan. Sn einen jettorförmigen Kaſten (Abb. 197) wird ein Modell eingelegt, welches genau 
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dem Urm der zu gießenden Riemenſcheibe entſpricht und fo geftaltet fein muß, daß es 
fi herausziehen läßt. Dasſelbe wird aljo eingeftampft und dann entfernt. 

Da, io fih das Armmodell aus irgend welden Gründen nicht gut herausziehen 
läßt, etwa der Länge oder der Krümmung tegen, bilbet man ihn (Abb. 1978) durch die 
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äußeren Begrenzungen ber Kernftüde, jo alfo, daß zwiſchen je zwei Kernſtücken ein Urm 
entjteht. — Im vorliegenden Fall find vier folcher Kernftüde (Abb. 198) erforderlich, welche, 
zufammengelegt, die Form durch hergeftellte Schablone ausfüllt bis auf den Spielraum, 
den das Eifen einzunehmen 
hat. — Diefe Art der For- 
merei hat vor der Modell- 
formerei den großen Vorteil 
der Wielfeitigfeit voraus: 
mit geringen Mitteln ift bie 
Schablone geändert oder 
duch eine andere erfegt; 
der Rernfaften ift Leicht her⸗ 
N geftellt, und dad Armmobell 
ann fogar für verfchiedene 
Niemenfceiben verwendet 
werden. Srüher erforderte 
jede Riemenfceibe ein neues, 
oft recht koſtbares Modell. 
Eng hieran ſchließt fich 
die Räderformerei: Geils 
ſcheiben, Zahnräder und ähn- 
lie Körper. Diefelben 
haben mit der Riemenfcheibe 
die Nabe mit den Armen ge- 
meinfam und bebürfen, wie 
jene, nur der entiprechen- 
den Kernftüde. Kleine und 
flache Seilſcheiben Tönnen 
auch am Umfang durch 
199. Müderformmarctne.®) Schablonenftreichen geformt 
werden; man zieht bes tiefen 
Einfchnittes wegen indeſſen vor, auch diefen durch Kernſtücke herzuftellen, fo daf nur die 
Einlagerung durch das Streichhrett vorbereitet wird. 
Aud bei Zahnrädern würde die Bildung des Kranzes durch Kernftüde bewerkitelligt 
werden fönnen, wenn man nicht auf den durchaus genauen Abſtand der Zähne Rüdficht 
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nehmen müßte. Aus dieſem Grunde bildet man die Kernftüde, wie biöher beichrieben, 
den Zahnkranz aber fortlaufend aus Formſand mit Hilfe der Räderformmafchine. 

Die Anlage einer Räderformmafchine entſpricht vollftändig der Schablonenformerei, 
enthält alfo als Grumdlage eine vertifal im Formgrund eingemauerte Spindel. Diefelbe 
trägt (Abb. 199) ein aus. zwei genau gearbeiteten, der Bahnlüde entiprecdenden Modell- 
zähnen beftehendes Modell, welches nicht nur vertifal auf- und niederbewegt werden, 
fondern auch rudweife um die genaue Teilung — Entfernung zweier Bühne — verjegt werben 
ann. Das Modell ift aus dieſem Grunde, wie aus der Abbildung zu erfehen, mit 
einer Führung verfehen, welche die Auf- und Abbewegung vermittelt und mit der Spindel 
durch einen horizontalen Arm verbunden tft, der die Einftellung desfelben für einen be» 
liebigen Radius, aljo für ein zu formendes Rad ein für allemal geftattet. Die Spindel 
trägt oben ein Zahnrad mit Schnede, wodurch die Drehung des Armes um die Spindel 
mit Hüfe von Wechjelrädern bethätigt wird. Beim formen wirb nun das Modell bis 
auf den vorher abgeftrichenen Boden niedergejentt und vollgeftampft, fo da zunächſt 
der Kern für eine Zahnlüde und die Begrenzung für zwei Bahntöpfe entfteht. Dann 
wird das Modell gehoben, fo daf es von 
der aufgeftampften Sandform frei wird, um 
eine Teilung gedreht und wieder bis auf 
den Grund niebergejentt, worauf ber 
zweite Lüdenfern aufgeftampft und damit 
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auch die Form für den eriten Zahn gebildet wird. So geht es weiter; Zahn reiht 
fi an Bahn und Lüde an Lüde, bis der ganze Kranz fertig gebildet ift. — Nunmehr 
wird die ganze Maſchine abgehoben, um Plah für die weitere Arbeit zu gewinnen, welche 
zunächſt in dem einlegen der und bereit befannten Kernftüde befteht, die Kranz, Arme 
und Nabe zu bilden haben. 

Die Räderformmaſchine hat eine große Verbreitung gefunden und fi durch die 
mit Modellen unerreichhare Genauigkeit der Arbeit und den dadurch bewirkten fanften 
Gang der auf diefe Weife hergeftellten Räder beliebt gemacht. Eine wejentliche Ver— 
vollfommnung hat fie durch ſchraubenförmige Führung des Modellichaftes erhalten, welche 
es ermöglicht, auch die in dem Kapitel „Walzen“ bejchriebenen Kammmalzen her» 
zuftellen, denen ſich die neuerdings in größere Verwendung tretenden Präzifiong- 
räbder, Stirn- und koniſche Räder mit fhrägen Zähnen, anſchließen. 

Ebenfo, wie Radnaben und Arme ohne Modelle, mit Hilfe von Kernitüden ge- 
formt werden können, ift jede beliebige andere Form auf diefe Weife herzuftellen. Und 
jo Bat fi) aus der urjprünglichen Kernmacherei das mächtige Gebiet der Kernftüd- oder 
Maffeformerei entwidelt, welche heute in den großen Gießereien die Hauptrolle jpielt. 
Alle die gewaltigen Stüde des modernen Mafchinenbaues werden auf diefe Weife her- 
geftellt, und die Zahl ber Mobelle, welche große Räume zu ihrer Aufbewahrung bean- 
ſpruchen, wird weſentlich beſchränkt. Allerdings find damit die Anfprüche, melde an den 
Former geftellt werben, weſentlich gefteigert worden, während die Bedeutung der Mobell- 
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tiſchlerei in diefem Sinne zurüdgegangen ift. Hierzu tritt das Beſtreben des Mafchinen- 
bauers, die Zahl der Veftandteile moͤglichſt zu beichränfen, um an Verbindungen zu 
fparen, wodurd das betreffende Modell an Kompliziertheit zunimmt; alfo auch dieſes 
Beftreben begünftigt die Maffeformerei. 

Diefer Urt der Formerei entfpricht in ihrer techniſchen Richtung die Runftformerei, 
weil die Kunftobjekte feltener ald Mafchinenteile von mehr oder weniger ebenen Flächen 
begrenzt find, die dad herausziehen aus dem Formmaterial leicht geftatten. Wir finden 
daher die Urt der Maſſeformerei, das zufammenjegen der äußeren Form aus Stüden, 
welche einzeln abgenommen werben können, namentlich in der Kunſtgießerei vertreten, 
deren Gießſtoff allerdings feltener Guß⸗ 
eifen als Bronze oder ein anderes 
wertvolleres und ben Einflüffen der Luft 
gegenüber widerſtandsfähigeres Metall 
iſt. Vgl. Abſchnitt „Undere Metalle“. 

Anders liegt es mit denjenigen 

Abgüffen, welche in großer Zahl in der- 
ſelben Form herzuſtellen find. Hier 
tritt wieder das Modell in ſeine Rechte, 
welches der Maſſeformerei — der 
Herſtellung von Formen derſelben Art 
in großer Zahl — angepaßt worden 
iſt, um die möglichſte Genauigkeit und 
Sauberkeit mit größter Zeiterſparnis zu 
vereinen, 
Um in der Maffeformerei Zeit 
zu fparen, verwendet man mehrere 
gleiche Modelle zu gleicher Beit, und 
um diefen ſchnell eine fichere Lage zu 
geben, benugt man die fogenannte 
falfhe Hälfte. 

Die Herftellung und Verwendung 
der falſchen Hälfte geſchieht dadurch, daß 
ınan zunäcjft einen Kaften (Abb. 200 I) 
auf dem gewöhnlichen Wege aufftampft, 
die nur halb darin abgeformten Stüde 
nach Belieben entweder derjelben oder 
auch verfchiedener Urt herausnimmt 
und nun unter Wahrung der üblichen 
Regeln den Oberfaften (III) berftellt. 
f Formplatte hergettellter Moffegup. Von diefem, der nur das Negativ des 
Be ki u Unterkaſtens und zum gießen nicht 
zu brauchen ift, macht man einen Gipsabguß (Abb. 200 III), der alfo da® Ebenbild des 
erſten Kaſtens (I), aber geeignet ift, dauernd verwendet zu werben. Derfelbe dient nur 
zum aufftampfen des Oberkaſtens und bietet Iediglich den Vorteil, das glätten und pugen 
zu erleichtern. Nach Sertigitellung desſelben, was aljo überaus ſchnell und glatt vor ſich 
geht, werden die Modelle eingelegt, der Unterfaften wird aufgeftambft, und fonft in der 
üblichen Weife verfahren. 

Eine andere Methode der Mafjeformerei beruht auf der Verwendung der Form- 
platte. Diejelbe befteht aus einer kräftigen Metallplatte (Abb. 202), welche beiberjeitig 
die Hälften der zu formenden Modelle enthält. Man ftellt eine ſolche Formplatte da- 
durch her, daß man zunächſt, wie gewöhnlich, abformt, aber die Käften nicht zufammen- 
legt, fondern durd; je einen gerade abgeftrichenen Kaften (Abb. 203) abdedt. Durch 
abgießen diefer Räjten erhält man zu einander pafjende Hälften, die nun beiderfeitig auf 
eine Meffingplatte aufgefegt werden, eine Urbeit, welche ziemlich ſchwierig genau aus« 
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zuführen if. Denn e3 Liegt die Gefahr vor, daß die Hälften nicht ganz genau einander 
gegenüberftehen und auf diefe Weife verichobene Ubgüffe geben. Um beiten verfährt 
man dabei in der Weile, daß man die gegoffenen Hälften zunächſt zufammenpaßt und 
einigermaßen verlötet. Dann werden fie mit der teile oder durch drehen fo bearbeitet, 
ala ob fie ganze Stüde wären, und ſenkrecht zur Nahtfläche verbohrt. Dann Tötet man 
auseinander, legt die Hälften auf die zu verwendende Metallplatte und bohrt die Löcher 
durch dieſe weiter dur. Stiftet man nun die Gegenhälften auf der anderen Seite an, 
jo müffen fie genau paffen. Sicherer verfährt man, wenn man Ober: und Unterfaften 
wie gebräuchlich abformt und mit einem geringen, der beabfichtigten Plattendide ent- 
Iprehenden Abſtand zulegt (Abb. 203), die Fuge abdichtet und nun mit Weißmetall, 
Meiling oder auch wohl Eijen abgießt. 

Die jo erhaltene Platte dient nun zum aufftampfen ſowohl des Unter wie des 
Oberkaſtens, welche dann nur außerordentlich geringe Nacharbeit erfordern und meilt 
direft aufeinandergelegt werden können. Einen weiteren Vorteil erlangt man dadurch, 
dag man zwei halbe ſolcher Platten anfertigt und von diefen nur je die Gegenplatte gleich- 
zeitig von zwei Arbeitern benugen läßt, jo alfo, daß der eine nur den Unterfajten und 
der andere nur den Oberkaſten aufftampft, die dann beide aufeinandergelegt werden. 

Die auf diefe Weile zu mehreren mit einem 
Male abzugießenden Stüde find in der Form — alfo 
bereit3 auf der Formplatte — durch Kanäle mit- 
einander jo verbunden, daß fte ſämtlich von einem 
Einguß aus gegoflen werden fünnen. Die Abgüffe 
hängen aljo zufammen und müſſen auseinander ge- 
brochen werden. Abb. 204a zeigt die auf dieje Weiſe 
in der Kgl. Fachſchule zu Remſcheid hergeftellten und 
noch zujammenhängenden fämtlichen Teile eines 
Schloſſes. Dieſelben bedürfen nur noch des abgrateng 
und einigen bohren zc., um unter Hinzufügung von 
Schrauben und Federn zu einem Schloß zufammen- 
geiegt werden zu können, wie aus der Abb. 204b 
nad Abnahme des Deckels zu erkennen ift. 

Die andere Richtung in der Ver- 
vollkommnung der Formerei bezieht fi 
auf das ausheben des Modelles. 206. Formmaſchine zum preifen. 

IR dasſelbe einigermaßen tief, jo er- 

iordert das ausheben ſehr große Übung, wenn nicht die Ränder beſchädigt werden follen, 
womit dann oft zeitraubende Flidarbeiten verbunden find. Es führt die zu den Form— 
maſchinen. Diejelben find in dreierlei Geftaltung denkbar. Die erjte lehnt fih an 
die Zormplatte an, welche wir joeben kennen gelernt haben, und befteht aus diejer, welche 
den Boden des Formkaſtens bildet, und einer Breßvorrichtung (Abb. 205), welche dem 
Arbeiter das ftampfen abnimmt. Derjelbe hat aljo nicht? zu thun, als den Kaften auf 
das Modell, die Formplatte zu jeben, ihn mit Sand zu füllen, der ihm durch eine 
Leitung nad) Öffnung eines Schiebers zufließt, den gefüllten Kaften auf den Preßtiſch zu 
legen, dieſen anzuftellen und den gepreßten Kaften nachzufüllen und abzuftreichen. Sein 
Rahbar thut dasjelbe mit dem Oberkaſten, jeßt beide aufeinander und übergibt fie der 
Gießerei. Auf diefem Wege geht das formen außerordentlich ſchnell vor fi. Die zweite 
Gattung der Formmaſchinen bezwedt lediglich das fichere ausheben und überläßt das auf- 
tampfen dem Arbeiter. Hier handelt es fi) nur um eine Einrichtung, welche dad Modell, 
beſſer Die Formplatte, jenfrecht aushebt, oder feithält und den Kaften ſenkt. Abb. 206 u. 207 
tellen eine Formmaſchine zum abgteßen von Heinen Gemwehrteilen und ähnlichen Stüden dar. 
Auf horizontalen, in der Abbildung leicht erfennbaren Schienen läuft ein Rolltifch, welcher 
ſich in der hinteren Lage in der Mitte des Geſtelles befindet, und zwar unter der dort 
drehbar angebrachten Formplatte, und welcher in der vorderen Lage den Kaſten jo 
aufnehmen kann, dag er mit Formſand zu füllen ift. Derſelbe wird dann zurüdgerolit 
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und in die hintere Lage, alfo unmittelbar unter bie Formplatte gebracht. Durch Drehung 
des Handhebels wird der Tiſch gehoben und gegen die Formplatte gepreßt, womit der 
Unterfaften fertiggeftellt ift. Der Kaften wird nunmehr gefenft und abgenommen; ein 
anderer, der Gegenkaſten, wird an feine Stelle geſetzt, mit Formſand gefüllt und Hinter- 
gerollt. Zuvor aber ift die Sormplatte umgedreht worden, fo daß fie die andere Seite 
nach unten fehrt, welche nun auf ben Kaften gepreßt wird. Der Vorgang vollzieht ſich 
außerordentlich ſchnell und ſicher. Dieſe winzige Formmaſchine ift für Heine Gußfachen, 
Eifen, Zinn und Legierungen aller Art, wie Gewehrteile, im vorliegenden Fall Buch- 





206 u. 207. Alrinformmaldine zum anaheben. 


ftaben und dergl. beftimmt und befigt zwei freisrunde Formkaſten, welche zu beiden Seiten 
der Formplatte durch Hängefchrauben zuſammengeſpannt werden. Die Formplatte, in 
Abb. 208 bei a deutlich zu erkennen, iſt mit zwei Zapfen verſehen, auf welchen das Ganze, 
Kaſten und Platte, in Lagern 
hängt, welche ſich oben an ver⸗ 
titalen Hülfen, aundb Abb.207, 
befinden. Dieſe Hülfen laufen 
auf den beiden Säulen cundd, 
und mit ihnen laffen fich die 
Formkaſten mit Hilfe eines 
Hebels £f heben umd ſenken. 
- © Während des aufftampfens 
208. & Oberer Formkaften mit der Formplatte, b Sandkuden zuben bie Raften auf bem Lid 
" (üniere Hälfte), 0, @ Formkafenhälften. (Abb. 206), wo zunädt ber 
obere gefüllt und vollgeftampft 

wird, worauf, nad; Bethätigung des Hebel (Abb. 207), die Kaften gedreht werden, fo 
daß der bisher untere nach oben fommt und ebenfalls aufgeftampft werden kann. Dann 
werden bie verbindenden Klammern gelöft; der Unterfaften wird zuerft abgenommen und 
der Oberkaſten daraufgefegt, wobei die Führungsftifte für richtiges zufammenpaffen 
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forgen. Alsdann werden die halbkreisförmigen Wandungen der Kaften gelöft, fo daß 
nunmehr die beiden Sandformen frei daftehen, zum füllen bereit. Abb. 208 bei b zeigt 
einen folgen Sandkuchen und zwar bie untere, hier unbededt gelafjene Hälfte, jo daß 
die Formen, Buchftaben, zu erfennen find. Dahinter, c und d, liegen die 
halben Ringe, welche den Formkaſten Bilden. 

Abb. 209 ftellt eine einfachere Vorrichtung diefer Urt dar, welche in ber 

Fachſchule zu Remſcheid im Gebrauch it und zum um ahformen vor von ef gerifeten 
Blatten dient. Das metallene, u 
alfo ſchwer zu handhabende 
Modell ift mit abſchraubbaren — 
Le iſten — welche über 
den Rand des Formlaſtens 209. Formmaldine nm ausheben. 
hinaus vorftehen und von den ” Bi " 
Stiften a erfaßt werden fünnen. Diefe Stifte werben durch bie in der Zeichnung er- 
tennbare Barallelführung an allen vier Eden gleihmäßig gehoben und heben dadurch die 
Platte aus. Die genannten Leiften werden nach dem aufftampfen und umdrehen des 
Unterfaftens abgeſchraubt und erſt behufs des aushebens, alfo nach Fertigitellung und 
abheben des Obertaftens, wieder 
angeichraubt. 

Nach diefer Methode find 
die meiften Formmaſchinen fon- 
ftruiert; man überläßt dem For⸗ 
mer da3 ftampfen, was namentlich 
bei tiefen und fomplizierten Guß- 
ſtũcken doch nur felten mechaniſch 
durchgeführt werden kann, und 
Legt den Hauptivert auf das forg- 
fältige ausheben der Modellteile. 

Die volltommenfte Gat— 
tung der Formmaſchinen ift 
daher bie, bei welchen ſowohl die 
Preſſung des Sandes als auch 
das ausheben des Modells rein 
mechaniſch erfolgt. Zur Her- 
ſtellung des Druckes verwendet 
man bei kleineren Maſchinen 
Hebelwerle, bei größeren ſowohl 
Vreßluft, wie in der Abb. 205 
gedacht, ald auch Preßwaſſer. — 

Als Beiſpiel für eine voll⸗ 210, Formmaſchine von Grityner. 
föndige Formmaſchine bewährter 

Konitruftion diene die Mafchine der Mafchinenfabrit Grigner, A-G. in Durlach. Die 
selbe (Abb. 210) befteht aus einer hydrauliſchen Preſſe, unten das Pumpwerk, oben der 
Kopf, beide durch Eräftige Zugitangen miteinander verbunden, und dem Formgeſtell nebft 
Koften. Das Geftell befteht im weſentlichen aus zwei Schienen mit darauf laufenden 
Tiſchen, fo eingerichtet, daß fich jeder derſelben unter die Preſſe ſchieben läßt. Die Schienen 
enthalten alfo je mindeitens drei Tifchbreiten als Längen. In der Zeichnung erfennt man 
die auf dem vorderen Tiſch aufgeichraubte Mobellhälfte, auf welche der umgefehrte, auf 
den hinteren Tiſch fichtbare Formkaften gefegt wird. Nunmehr wird der letztere mit Sand 
gefülit, mit dem Tiſch unter die Preffe gehoben, von dem alsdann angeftellten, aufiteigen= 
den Preßkolben gehoben und dem Drud fo lange auögefegt, bis fein nachgeben des Sandes 
mehr flattfindet. Dann wird der in der Zeichnung erfennbare, zum anftellen der Prefie 
dienende Hebel auf ablaufen geſtellt, wonach ſich der Tiſch langſam ſenkt. Dabet fept ſich 
der Formiaſten auf geeignete Unfchläge auf, bleibt zurüd, und das Modell ſenkt ſich fauber 
Bud} der Crfind. VI. 12 
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aus der Form heraus, was durch leichtes Flopfen während dieſes Worganges unterftügt 
wird. Währendbeflen hat ein anderer Urbeiter den anderen Kaſten vorbereitet und mit 
Sand gefüllt. Der erfte Kaſten wird heraus-, der andere hineingefchoben, und der Vor- 
gang wiederholt fich in gleicher Weife. Mit diefer Maſchine können vier Former in 
10 Stunden bis 200 guffertige Formen von 650. 550. 240 mm fertigftellen. 

Zum reinigen des fertigen Guſſes dienen in den größeren Sabrifen Trommeln 
oder Sandftrahlgebläfe. Erſtere gleichen den gewöhnlichen Rollfäſſern, in denen fi 
die Gußftüde aneinanderreiben, unterjtügt durch Meine hinzugejegte Bruchitüde oder auch 
gußeiferne Sternchen, welche mit ihren Spigen in bie feinften Eden gelangen. Abb. 211 
zeigt eine größere Unlage diefer Urt. Wei Verwendung des Sanbftrahlgebläjes werden 
die Gußftüde auf eine ſich langſam umdrehende horizontale Platte gelegt und der Wirkung 
verfchiedener durch Dampf erzeugter Sandftrahlen auögefegt, welche nicht nur den noch 
anhaftenden Yormfand 
leicht und ſchnell entfernen, 
fordern auch dem Guß 
eine fchöne, gleihmäßige 
Oberfläche verleihen. 

Die Grundlage eines 
ſolchen Sandftrahlgebläfes 
ift ein kräftiger Quft- oder 
‘ Dampfftrom, welcher nach 
Art des Erhauftors Sand 
mit ſich reißt und gegen die 
zu behandelnden Flächen 
ſchleudert. In den Abb. 
212 u. 213 fehen wir inm 
ein horizontales Rohr, in 
welche Luft von 500 mm 
Drud gepreßt wird und 
defien offenes Ende in 
einem trichterförmigen 
Raum im Sande Tiegt, 
deſſen Butritt durch zwei 
In Abb. 213 erkennbare 

= Mappen geregelt werden 
211. Holfahenlag. kann. Der Luftitrahl reißt 
“u den Sand mit und ſchleu⸗ 
dert ihn ſenkrecht nach unten. Hier befindet fi) (Abb. 212) jene ſich langſam drehende 
von c bezw. d und e aus getriebene Platte a, deren eine Hälfte aus dem Apparat, durch 
eine Gummiplatte getrennt, herausragt, fo daß die andere, größere Hälfte, welche mit den 
darauf befindlichen Rohgußftüden dem Sandſtrahl ausgeſeht ift, einigermaßen ftaubdicht 
abgefchloffen ift. Der von dem Luftſtrom weitergetriebene Sand fällt hinunter und wird 
durch die ſchräge Platte h nad) links gelenkt, wo er von den Bechern eines Elevators i 
aufgenommen und nad oben geführt wird. Der Antrieb desjelben erfolgt ebenfalls von 
der Riemenſcheibe c aus. Der Sand fält dann durch die ſchräge Rinne h hinunter, 
wird durch das Gieb 1 verteilt und gelangt dann wieder an die Ausgangsſtelle zurüd. 
Bei ſchweren Gegenftänden leitet man den dann meift durch Dampf getriebenen Sand 
dur einen Schlauh mit Mundftüd (Abb. 214) gegen die zu bearbeitenden Flächen. 

Diefe Mafchinen werden von Alfred Gutmann in Ottenfen gebaut. Die Badiſche 
Maſchinenfabrik verwendet nur Schleuberkraft, welche durch ein mit 300 min. Um- 
drehungen arbeitendbes Echleuderrad hervorgebracht wird („Beiticht. d. Ver. Deutfcher 
Ingenieure, 1899"). 

Die größte mechanifche Formerei ijt wohl die von Weftinghoufe in Wilmersdorf bet 
Pittsburg. Abb. 215 zeigt die allgemeine Anordnung folder Anlagen. Wir fehen bei a 
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die beiden Hochöfen auf einem erhabenen Arbeitsraum und darum in einem Oval eine 
große Anzahl Geleiswagen, welche langſam links herum wandern; bei b ftehen die Form⸗ 
maſchinen, denen der Sand durd eine lange Leitung von der Sandgrube c her zuge» 
führt wird. Die feeren Kaften gelangen von links her zu den Formern, welche fie durch 
ziehen eines Schiebers füllen und durch bedienen eines Hahnes (vergl. Abb. 205) prefien, 
dann auffüllen, noch einmal prefien und abheben. Wie 
bereit3 oben erläutert, formt ber Nachbar den anderen 
Kaften. Der erfte fegt dann den Kaſten auf den Gießftand, 
der andere den feinen darauf, und das gießen kann ftatt« 
finden. Dann werden die Kaſten wieder auf die Wagen 
zurügfgejegt, mit denen fie den langen Weg bis zur Sand» 
genbe antreten. Inzwiſchen find die Gußftüde bereits 
genügend abgekühlt, und die Kaften werben daher in die 
Grube entleert. Dort wird der Sand mit etwas friſchem 
gemifcht, angefeuchtet und in die Miſchmaſchine d ges 
worfen, welche ihn gebrauchsfähig wieder abgibt. Bon 
Hier wandert er zum Efevator, der ihn in die Sand» 
Teitung wirft, in welcher er durch Transportvorrichtung 
den Formmaſchinen zugeführt wirb. Abb. 217 zeigt das 
Innere der genannten Öteßerei: links die Formmafchinen 
und rechts der vordere Teil der Wandervorrichtung für 
die Formtaften, bei welcher die Tifchplatten auf Rollen 
Iaufen; Abb. 216 zeigt die gewaltige Anlage von außen. 





Die Stahlgieferei. 

Unter Gußſtahl verfteht man ein Material, welches 
in Tiegeln erzeugt wird und ſowohl als Werkzeugftahl, 
wie auch, nad) dem Borgange von Krupp, zu großen Güſſen 
verwendet wird. Buerft waren es Kanonen, welche, aus diefem Material hergeftellt, ſich 
den großen Ruf als „Kruppfche Kanonen“ erwarben; und dann ift man gegen Ende der 70er 
Jahre (Hagener Gußftahlwerke) dazu übergegangen, auch anderen Formguß, wie nament- 
lich Kammwalzen (f. „Walzwert“) daraus zu fertigen. 

Wird Stahl in großer einheitlicher Menge, heute 
meiftens im Martinofen, hergeftellt und in Formen ge— 
‚offen, jo erhält man Stahlformguß oder fchlechthin 
Stahlguß. Die Herftellung desſelben gelang erft, 
nachdem es möglich geworden war, die erforderliche 
Temperatur zu erzeugen. Das nähere hierüber ift in 
dem Kapitel „Hüttenwefen“ erläutert. 

Der Stahlguß tft zuerft*) vom Bochumer Verein 
für Spezialzwede angefertigt worden. Da bei dem 3 
Berfahren des Bochumer Vereins nur hartgebrannte J 
Formen in Anwendung kamen, ſo war die Verwendung Fon 
des Stahlgufies auf gewiſſe einfache Formen befchräntt. Bu 
Anfang der 70er Jahre fing man an, Stahlguß in — —⸗ 
getrodnete Formen zu gießen, welche ein fchrumpfen zu. Sanbnrahlgehläft, 
der Stüde mehr oder minder geftatten; damit wurde 
die Anwendung von Stahlguß allgemeiner, e3 haftete demielben aber noch der Fehler 
der Borofität und vielfach einer zu großen Sprödigfeit und Härte an. 

Die Fortfehritte, welche die Fabrikation von Stahlguß in den letzten 20 Jahren, 
indbefondere im legten Dezennium, in Bezug auf Dichtigfeit und leichte Bearbeitung ge 
macht hat, find ganz bedeutende. Bei zuverläffiger Dichtigkeit, wie ſolche bei Guß über- 
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212. Sandfrablgebläfe. 





) Nach einer Mitteilung des Herrn Moritz Böcker, Remſcheid. 
12* 
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Haupt in Betracht kommen fann, werben heute Qualitätszahlen garantiert, welche ſich 
von denen für geſchmiedetes und gewalztes Material nicht weientlich unterſcheiden. 

Man unterjcheidet in der Hauptſache 4 Arten Stahlguß. 

1. Weiher Stahlguß mit einer eftigleit von 35—40 kg und einer Dehnung 
von 20— 25°). (200 mm Verſuchslänge.) 

Diefe Qualität wird hauptſächlich für elektriſche Mafchinen verwendet, da fie die- 
felben magnetifchen Eigenfchaften befigt, wie weiches Schmiebeeifen. 

2. Bäher Stahlguß 
mit einer Feſtigkeit von 
40—50 kg und einer 
Dehnung von 15— 20°. 

Diefe Qualität finde 
fpeziell Verwendung im 
Maſchinen⸗, Lokomotiv- 
und Schiffbau. 

3. 8455 harter 
Stahlguß mit einer 
Feftigfeit von 60—70 kg 
bei einer Dehnung von 
8—12 9. 

Dieje Qualität findet 
Verwendung für Teile im 
Maſchinenbau, welche ſtar · 
kem Verſchleiß ausgeſetzt 

214. Sandſtrahigeblãſe. (Bu 6. 90.) find, und insbefondere für 
Laufräder. 
4. Sehr harter Stahlguß mit einer Feſtigkeit von 90—100 kg ohne garan⸗ 
tierte Dehnung. 

Diefe Qualität findet Verwendung für Ringe zu Kollergängen und ähnliche Bivede.*) 

Der Stahlguß tritt dem Gußeifen zur Seite und erfordert zu feiner Herftellung 
diefelben Maßnahmen, wie die Eifengießerei, doch müffen die Formen naturgemäß be» 
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ſonders widerſtandsfähig fein. Die außerordentliche Feftigfeit ſowie die heute erworbene 
Zuverläffigfeit des Stahlguffes hat denfelben im Laufe der letzten 10 Jahre zu einem 
überaus wertvollen Material geftaltet, welches die Zuverläffigfeit der Schmiedeftüde mit 
dem Formenreichtum des Guſſes verbindet. Beſonders beliebt ift der (harte) Stahlguß 
bei Mafchinenteilen und ähnlichen Objekten, welche der befonderen Flächen-Bearbeitung 
nit mehr viel bedürfen. So werden von der Bergifhen Stahlinduftrie zu 
Remſcheid die Rahmen der elektriſchen Straßenbahnwagen auf diefem Wege hergeftellt. 


*) Bergl. das Kohlenftoffihaubild, „Kleineiſeninduſtrie“. 
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Ferner liefert die Fabrik Anker und Geftelle zu Dynamos, hydrauliſche Prefchlinder, 
der Buß geftattet aljo auch die eingehendere Bearbeitung, und der Zeuerfeftigfeit des 
Materials entiprechend Glühtöpfe und ähnliche Körper (Ubb. 218). Ferner werden heute 
bereit3 die mächtigen Stevenförper (Ubb. 219) unferer großen Dampfer, Schiffsſchrauben 
x. aus Stahlguß hergeftellt. 


Schmiedeguß. 
Auch ſchmiedbares Eiſen, aljo Eiſen mit geringftem Kohlenftofigehalt, welches 


früher allen Gießverjuchen widerftand, hat man neuerdings in die Gußformen ge— 
zwungen. Es gelingt dies einerfeit3 mit Hilfe von Zufägen verfchiedener Schmelzmittel 














216. Eifengieherei von WeRinghonfe in Wilmersdorf bei Yitteburg. (Bu ©. 90.) 


wie namentlih Aluminium, welches hier nicht al3 legterender Metallzufag, fondern rein 
chemiſch wirkt und auch in diefem Sinne beim Stahlguß Verwendung findet, und 
anderjeit3 durch Verwendung befonders hoher Temperaturen. Das Material ift völlig 
igmiedbar. Leider ift der Preis noch zu Ho, um die Schmiedearbeit zu erjegen. Es 
gehört hierher das Mitizeifen und der Schmiedeguß der Firma „Archimedes“, Berlin. 

In neuerer Seit ift e8 Dr. Goldfhmidt*) in Eſſen gelungen, die jehr hohe Ver: 
bindungswärme ded Aluminiums zu benugen, um Eifen direkt aus den Erzen bei fo 
hoher Temperatur zu erzeugen, daß es Formen auszufüllen imftande ift. Es iſt nicht 
unwahrſcheinlich, daß fich hieraus ein neuer Ziveig, zunächſt wohl nur der Neineifen- 
induftrie, entwidelt. 

Der Begriff des Wortes „Schmiedeguß“ iſt nicht zu verwechſeln mit dem des 
Vortes „Ihmiebbarer Guß“. Unter letzterem verjteht man Gufeifen, welches durch einen 


*) Bergl. „Schmieden", Glühpadung, Abb. 31. 

















217. Innere Auficht der Eifengicherei von Wehinghonfe in Wilmersdsrf bei Vittoburs. (Bu 6. 90.) 











218. Stahlguh der Bergifchen Stahlindufrie in Hemfdeid. (Bu 6. 92.) 
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bejonderen Vorgang jchmiedbar gemacht worden iſt. Diejeg Material und jeine Her- 
ſtellung ift unter dem Kapitel „Kleineijeninduftrie” behandelt worden. 

Treten wir nunmehr an der Hand der nachfolgenden Abbildungen eine Wanderung 
durch eine Eifengießerei an. Diejelben geben uns einen Einblid in die Räume der groß- 
artigen Maſchinenfabrik von Gebr. Sulzer in Winterthur. Abb. 220 zeigt und den Raum 
für Die Zubereitung des Sandes: rechts und hinten in der Mitte Kollergänge zum pulvern 
der Gefteine, welche, in Ermangelung an pafjendem anftehenden Formjand, fein zer: 
mablen und in der beim rechten Kollergang fichtbaren Mifchtrommel gemengt werden. 
Das Prodnkt wird durch einen Elevator nach oben gebracht, dort noch inniger vereinigt 
oder mit Koblenpulver und frifhem Sand gemengt und gelangt fo in gebrauchsfertigem 
Zuſtande wieder nach unten, wo die Rollwagen jeiner harren, um es in die weit ver- 
teilten Räume der Formerei zu führen. Für die endgültige Verwendung 
findet befanntlich meift noch einmal eine Miſchung und Loderung, Herjtellung 
Des Modelljandes, ftatt, welche in der uns bereit befannten Formſand— 
miſchmaſchine, auf der Iinfen Seite der Abbildung fichtbar, vorgenommen 
wird. — Wir treten nun in die Formerei (Abb. 221), wo Hunderte von 
Käften darauf warten, den Sand aufzunehmen, oder fchon fertig zum 
gteßen bereit jtehen. Über alles ift Maſchinenarbeit: rechts eine große Reihe 
von Urbeitäftellen, jede mit einem Haufen fertigen Sandes und der Maſchine 
verjehen, deren Produkte, die Formen, teil noch offen, teils fertig gejchloffen, 
im Vordergrund ſchön ordentlich zujammengeftellt find. Da— 
neben finden fich auch einige Tiegel, wie fie für kleine Guß— 
ftüde al3 Handpfannen verwendet werden. — Abb. 222 führt 
uns zu den Ofen, deren wir im Hintergrund vier zählen. 
Die mittleren beiden find geöffnet, während die anderen 
beiden fi in voller Thätigfeit befinden. Der linke Raum 
wird von leichteren, einfachen SKiränen — Lauf: und Wand- 
kränen — bedieut, 
während wir rechts 
oben den mächtigen 
Zauffran , natürlich 
mit elektriihem An⸗ 
trieb, erfennenkönnen, 
den dortigen gewal- 
tigen Arbeitsſtücken 
entiprechend. Derſelbe 219. Ruderſteven ans Gußſtahl für ein Vanzerſchiff (Rrupp). 
it uns in der folgen- 
den Abb. 223 näher gerüdt, welche ung in die großartige Schablonenformerei führt. Hier 
finden wir zu beiden Seiten des Raumes vertifale Spindeln angeordnet, welche im Boden 
gelagert find und oben durch ein Leichtes, verftellbares Spreizwerf gehalten werden, wie 
recht deutlich an der erſten Anlage, rechts vorn, zu erfennen ift. Die Spindeln tragen 
unten verjchtedentlich gußeiferne Scheiben, auf welchen die Mäntel aufgebaut werden. 
Auch die Kerne werden, wie lint3 vorn zu erkennen, in gleicher Weiſe hergeitellt. Wejent- 
lich größere Arbeiten diejer Art finden wir in der durch Abb. 224 dargeftellten Abteilung, 
während und Abb. 225 den gemauerten Mantel und den Stern eines gewaltigen Dampf: 
cylinders nebit zugehörigen Kernftüden vorführt. 

Als ſehr fchönes Beiipiel für die Kern- (Mafje:) Formerei finden wir auf der 
“bh. 243 (Kapitel Maſchinenbau), die Herftellung der Form für ein mächtiges Schwung: 
rad mit Seilrinnen darftellend, welches, in zwei Hälften getreunt, gegoſſen werden fol. 

Abb. 226 endlih führt ung zurüd zum Ende der Kleingießerei, two die fertigen 
Gußſtücke durch das Sandftrahlgebläje gepußt werden, wie es in Abb. 212 im Schnitt 
dargeftelli worden ift. 





















220. $andaufbereitung in der Eiſengießerei von Gebr. Sulzer in Winterthur. 








222. Sandformerei in der Eifengieferei von Gebr. Sulzer in Winterthur. 











224. Maffeformerei in der Eifengieherei von Gebr. Sulzer in Winterthur. 
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225. Maffeformerei in der Eiſengieſſerei von Gebr. Sulzer in Winterthur. 











226. Puhen der fertigen Gußfüde durch Sandfirahigebläfe in der Eifengießerei von Gebr. Sulzer in Winterthur. 








307. Die gröhte Plenelkange (Gerdinand Eqhichau in Eibing). 


Der Maſchinenbau. 


Bas ijt eine Maſchine? Im Volksmunde ein nüpliches, aber mehr oder weniger 
unbeimliches, undurchfichtiges Etwas, bei welchem das Eifen eine Hauptrolle fpielt. 
Der alte, gemütliche, gemanerte Kochherd heißt in feiner modernen Geftaltung, aus 
Eifenblech hergeftellt, „Majchine*, und aud) der Theekochapparat wird „Theemaſchine“ 
genannt. Beides hat indefien, willenihaftlih genommen, nichts mit dem Begriff 
„Mafehine“ gemein. Jumerhin ift diefer Begriff lange Zeit hindurch ein dunkler ge 
wefen und von jeher verwandt mit dem der Mechanik, der Wiſſenſchaft des ınathematijch- 
techniſchen Könnens. Erſt in jüngerer Zeit haben ſich unfere großen Geijter bemüht, den 
Begriff feitzulegen. Am beiten iſt dies Reuleaur gelungen. Er nennt die Teile irgend 
einer gelentigen Verbindung „Elemente“ oder „Slieder“ und die gelenkige Verbindung 
ſelbſt. welche alle möglichen Gejtaltungen annehmen kann, „Kette“. Werden indeffen 
die Verbindungen einer jolden Kette fo geichlofien, daß nur geichmäßig fich ftet3 in 
gleicher Weiſe wiederhofende Bewegungen erfolgen können, und an irgend einem Elemente 
feftgehalten, fo it fie zu einem Mechanismus geworden. Und diefer Mechanismus 
wird zu einer Mafdine, wenn ihm an irgend einer Stelle Kraft zugeführt wird, die er 
umgeivandelt an einer anderen Stelle wieder abgibt. 

So find die einzelnen Efemente a, b, «, u. (| der Abb. 228*) in Abb. 229 zu einer 
Kette zujammengeftellt, welche ſchwant und regellos in unendlich viele verſchiedene 
Lagen gebracht werden kann. Wird indeſſen das Element d in a geftedt, wie in der 
«bb. 230 dargeftellt, jo unterliegt da3 Ganze, nunmehr ein Mehanismus, einer gejeß- 
mäßigen Bewegung. 

Bei diefem Mechanismus find nun noch unendlich viele Stellungen möglich, aber 
diefelben folgen nunmehr nad) einem ganz beſtimmten Gejege aufeinander und fehren 
immer wieder. Indeſſen hat dieje Form nur noch ein theoretifches Intereſſe; fie iſt 
nicht ohne weiteres techniich verwendungsfähig. Hält man indejjen eins diejer Elemente, 
3. B. a, feft, was durch die Schraffur angebentet ift, und leitet man irgendivo, 3. B. in d, 








*) Hierzu treten von rein finematiihem Ctandpunft aus noch die Zapien und Lager als 
Elemente. Bir gehen bier abſichtlich nicht darauf ein, weil es ſchließlich mit dem zu erläuternden 
Begriff der Maſchine nichts zu thun hat. — ©. Reuleaur, „Kincmatif”. 
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Kraft ein, welche das Gleitſtück d nach recht fchiebt, fo muß ſich b in der Richtung 
des Pfeiles drehen. Iſt das Glied b hier zu einer Kurbel geworden, mit einer Welle 
verbunden, auf welcher fih ein Schwungrad befindet, jo ift Har, daß man dieſes 
Schwungrad durh kräftigen Drud in Bewegung bringen kann, fo daß es imftande it, 
das Gleitſtück d mit Hilfe der Schubftange c wieder zurüdzubringen, nachdem dies feine 
äußerfte rechte Stellung erhalten hat, worauf ein neuer Drud in der Richtung des Pfeiles 
das Gleitſtück wiederum nach rechts treibt, das Schwungrad wieder befchleunigt u. f. w. 
Wir find alfo — der Leſer wird bereits den Kurbelmechanismus erkannt haben — von 
den loſen Elementen der Abb. 228 zu einer Vorrichtung gelangt (Abb. 230), vermöge 
welcher eine je rechtzeitig wirkende horizontale Kraft geztvungen wird, eine Drehbewegung 
zu erzeugen, welche beliebig verwendet werden Tann. Und dies nennt man eine 
Maſchine. Eine Mafchine ift hiernach ein Kraft ummwandelnder Mechanismus. Abb. 232 





282 283 
228 bis 284. Die kinematifchen Elemente der Maſchine. 


zeigt in einfacher Weije die praftiide Ausführung: a, wieder hohl geitaltet, ijt zum 
Dampfcylinder mit dem Fundament geworden und feſt gelagert; b ijt die Kurbel, durch 
Welle und Ehiwungrad vervollftändigt, c die Schubjtange, und dag Gleitjtüd d ift zum 
Kolben, das Ganze eine Dampfmaſchine geworden. Je nachdem man indefien einen 
anderen Teil wie a feithält, erhält man einen anderen Mechanismus, jo daß man aus 
der Kette (Abb. 229) vier verfchiedene Mechanizmen und je nad) der Art der Geitaltung 
und Kraftführung eine große Zahl Majchinen ableiten fan. Das Eigenartige an diefem 
Mechanismus iſt die Schubftange «, vermöge welcher die Freisfürmige Bewegung de3 
Sturbelzapfeng umgewandelt wird in die geradlinige des Kolbens. Dieſes Organ (Abb. 227) 
ilt aljo das originellite Glied des heute noch den Mafchinenbau beherrfchenden Mechanis- 
mus der Dampfmaſchine. 

Cinige der wicdhtigjten und intereflanteiten kinematiſchen Ableitungen von dieſem 
Mechanismus find folgende: Wir machen das Glied b (Abb. 232) etwas länger und 
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halten es feit, Die übrigen Teile annähernd in gleicher Weife bemefjend. Es entiteht Die 
Kurbelfchleife, welche in diefer Form (Abb. 233), bei e treibend, verwendet wird, 
wenn es gilt, die gleichförmig rotierende Bewegung der Kurbel c in eine ungleihmäßig 
bin- und hergehende Bewegung zu verwandeln; die Bewegung ded Punktes e iſt ſchnell, 
wenn ſich die Kurbel auf ihrer unteren Kreishälfte bewegt, und langjam, wenn fie ſich 
oben befindet. — Noch häufiger wird der Mechanismus verwendet, welcher (Abb. 234) 
durch fefthalten des Gliedes c der urfprünglichen Schubftange entjteht. _ Wir machen die 
Führung a zum Dampfcylinder und das Prisma d zum Kolben; die entiprechenden Dreh- 
punkte von a und b werden feit, und wir erfennen den Mechanismus der oscillieren— 
den Dampfmaſchine. 

Roch ift einer anderen Verfchiedenheit zu gedenfen. Das Prisma d (Abb. 230), der 
Gleitloß, ift durch eine Führung gezwungen, eine ganz beftimmte Bahn, hier eine gerad: 
finige, einzuhalten. Prisma und Führung bilden ein Elementenpaar, wie wir es bei 
den Zapfen mit ihren Lagern wiederfinden. Sie befinden fich im „Zwangsihluß”. Dan 
fann die Führung aber auch oben offen laſſen und dag Prisma (Abb. 231) durch eine 
äußere Kraft zwingen, auf der Bahn zu bleiben, wie man auch oben offene Lager ver- 
wenden fann, wenn dad Gewicht der Achſe groß genug ift, um ein herausfpringen zu 
verhüten. Man nennt dies „Kraftſchluß“. So befindet fi ein an einem Faden herum: 
geihwungener Stein im Kraftichluß. | 

Sole Betradkungen haben Beranlafjung zu einer ganz neuen Wiffenfchaft, der 
Kinematik, gegeben, um deren Ausbau fich Franz Reuleaur bejonders verdient ge- 
macht bat. 

So einfach fich hiernach die Feitlegung des Begriffes „Mafichine“, Kraft ummwandelnder 
Mehanismus, gejtaltet hat, fo unendlich verjchieden find die Formen und Verwendungen 
derielben, verjchieden in Bezug auf die Art der eingeleiteten bewegenden Kraft — Wafler 
oder Wind, gejpannter Dampf oder erplodierendes Gas, von diejen erzeugte oder der 
Natur entnommene Elektrizität, Tier- oder Menſchenkraft — verfchieden nad) den un- 
endlich mannigfahen Verwendungen und verfchieden endlich in der ebenfo mannigfachen 
Geftaltung der Mechanismen an fid. 

Wie alt ift nun wohl die Mafchine? Sieht man von dem für unfere Technik 
grundlegenden Begriff der körperlichen Gelenkverbindung ab und erweitert man den— 
jelben in dem oben angedeuteten rein finematifchen Sinne; führt man ftatt der ver- 
bindenden Gelenke, ftatt des Zwangsſchluſſes, den Kraftfchluß ein, der die Einzelteile 
aneinander hält, fo ijt die Mafchine uralt, fo alt wie die Welt. Durch Kraftichluß 
werden die Elemente unjerer Welt zufammengehalten und in regelmäßige Bahnen ge= 
zwängt, und jene allmächtige, einft eingeleitete Urkraft hat den gewaltigen Anſtoß gegeben, 
der, ewig vorhaltend und ewig fich ummwandelnd — Kraft, Elektrizität, Licht, Wärme und 
gewiß noch manches andere — genau das zumege gebracht hat, was wir unter dem Begriff 
der Maschine verfiehen. Ziehen wir aber die Grenzen enger, verzichten wir auf jenen 
geheimnisvollen, die Welten zufammenhaltenden Kraftichluß und ftellen wir ſichtbare und 
faßbare Elemente und Gelenke zur Bedingung, auch dann ift die Maſchine ſchon uralt, 
denn bereit3 das Tier erfüllt die Bedingung, und vor allem fit der Menſch eine recht 
volllommene Maſchine. Die in Form der Nahrung in Verbindung mit dem Atemprozeß 
eingeleitete Kraft wird durch den Menfchen allein in weit mannigfacherer Weije verwandelt, 
als durch die Maſchine, die der Menjch gebaut hat; und alle Bedingungen treffen zu, um 
das Tier, um den Menſchen als eine Mafchine, und fogar als eine höchſt vollflommene 
Maſchine bezeichnen zu dürfen. 

Welche iſt aber die erfte Fünftliche, von dem Menſchen erbaute Maſchine? Auch 
bier kann man fehr weit zurüdgehen, wenn man von reinem kinematiſchen Standpunft aus 
den Kraftfchluß zuläßt und die zielbewußte Umwandlung eingeleiteter Kraft Durch zwangs— 
läufg bewegte Körper als Erkennungszeichen annimmt. Der erfte zum fnaden einer Nuß 
bewegte harte Körper, der zur Verteidigung geſchwungene Knüppel,. ja der gejchleuderte 
<tein find in diefem Sinne als Maſchine zu betrachten, wennſchon hier die Begrifje: 
Verkzeug und Maſchine in nahe Beziehung treten. Schließen wir aber den freien Kraft: 

Bes der Grfind. VI. 14 
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ſchluß aus und verlangen wir das ftarre fefthalten eines Gliedes, fo müflen wir uns 
Reuleauz anſchließen, welcher den Feuerquirl (Ubb. 235) als ältefte Maſchine annimmt: 
ein feitgelegtes mit einem Loc verfehenes Stüd trodenes Holz, in welchem ein zweites 
zwangsläufig Schnell hin und her gedreht wird, in der Abficht, die eingeleitete Menſchen⸗ 
kraft in Reibung und Wärme umzuwandeln. Dan fieht indeffen, wie die zugrunde 
gelegte Erflärung maßgebend ift: geftattet man nämlich eine Loderung in der Führung, 
fegt man ftatt des gebohrten Holzitüdes ein mörferartig ausgehöhltes Stüd harten 
Holzes, beffer einen Stein, jtatt des Reibungsfegels den Stößer, geeignet Kornfrucht zu 
zerkleinern — und wie ähnlich ift dies der oben erwähnten Vorrichtung zum Inaden 
einer Nuß — fo gelangt man wieder Jahrhunderte, vieleicht viele Jahrtaufende zu- 
tüd. Denn lange, bevor der Menfch gelernt hat, fich Feuer zu erreiben, hat er fich ficher 
Körner zerftoßen. 

Lange, lange Zeit hindurch hat fi wohl der Menſch mit derartigen einfachſten 
Vorrichtungen begnügt, bis er gezwungen wurde, fi künſtlich Nahrung zu verfchaffen 
und den Boden zu bearbeiten: zuerft die Hade, die Schaufel ald Werkzeug, dann der 
von ihm felbft oder von einem Tiere gezogene Pflug, welcher dem Begriff der Mafchine 
ſchon wefentlich näher liegt. Bald trat hierzu die Notwendigkeit, Waſſer zu ſchöpfen, 
und die erjten mechanifch betriebenen 
Schöpfvorriätungen dürften bereits 
dem ſtrengſten Begriff der Maſchine 
entſprechen. Wejentlich vervollkomm⸗ 
net mußten dieſe da werden, wo es 
galt, ſich des Waſſers zu erwehren 
oder es in größeren Mengen nutzbar 
zu machen, Einrichtungen, welche be- 
reits einen hohen Grad der Technik 
vorausſetzen. Dieje, wie namentlich 
Zeupold: Theatrum machinarım 
hydraulicarum (Leipzig 1774), lies 
fern den Beweis, dag man ſchon vor 
Zahrhunderten über ein hochausge- 
bilbetes Mafchinenwefen auf dieſem 
Gebiete verfügte, dem viele ald neu 
— — geltende Einrichtungen entnommen 
285. Pie ältere Maſchine: Oniriholz zum Feutrantunden. Wworden find. 

Ra) Tylors „Early history of mankind“, Einen weiteren Beitrag zur 

Ausbildung des mafchinellen Wefens 

Tieferte der Hausbedarf. Dem Webwerk ging die Spindel als einfachfte Vorrichtung voran, 

welche ſchon der Steinzeit entftammt; und bereits die Pfahlbauer hatten Gewebe und damit 

ſicher Einrichtungen primitivfter Art, die Vorgänger der Webftühle. Auch die Tuchprefie, 
vielleicht die äftefte Anwendung der Schraubenipindel, entſtammt diefer Richtung. 

Tas Beitreben, runde Körper herzuftellen, wie fie der mannigfache Bedarf erfordert, 
führte bald zur Einrichtung von Drehbänfen, bei der die in allereinfachfter Weije gelagerte 
Spindel, wie beim Feuerquirl gezeigt ift, durch eine Schnur Hin» und hergedreht wurde, 
in einer Weife, die noch heute hier und da in Europa, vollftändig gebrauchsmäßig aber 
u. a. noch in China Verwendung findet. Parallel mit diefem ging das bohren. Nament- 
lich das ausbohren der Baumftämme für Brunnen und Wafferleitungen führte ſchon früh 
zu maſchinellen Einrichtungen biefer Urt. Und neben die friedlichen Einrichtungen bes 
Haufes und deſſen Bedürfniſſe trat die Jagd umd der Krieg, welche die Ausbildung des 
Wurfipießes zum Bogen und zur Armbruft im Heinen fowie zu den Kriegsmaſchinen im 
großen erzogen. Der duch Windekraft gefpannte Bogen ftellte wohl den erſten mit Be 
wußtfein hergeftellten Kraftfammler dar. 

Wo die Menfchentraft jelbit in ihrer Anfammlung nicht ausreichte, wurde zuerit die 
Waſſerkraft herangezogen, während der Wind fich, abgejehen vom fegeln, noch lange der 
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Ausnutzung entzog. Immerhin hat e3 etwa bis zum 15. Jahrhundert gebauert, bevor 
der Menſch dieje Stufe erreichte. 

Andere Wege zur Entftehung der Mafchine führte der Bau. Dem bisher heran- 
gezogenen Nahrungsbebürfnis gefellte fih das Bedürfnis nah Schuß zu, weldem das 
Lanbwerf, die Höhle zuerjt allein genügen mußten. Der Menſch begann gebrochene 
Baumftämme oder Steine zufammenzutragen und fi daraus bededte Räume zu ſchaffen. 
Hier ſchon Iernte er den Hebel, die Walze kennen und zum überwinden größerer Wider- 
Hände verwerten. Auch ber Keil bürfte ihm bei diefer Gelegenheit befannt geworben 
fein. Diefe Werkzeuge führen bereit den Namen: einfache Maſchinen, wennſchon 
fie e3 in dem bisher beſprochenen Sinne nicht find. Lange Zeit wird vergangen fein, 
bevor dad Seil und endlich die Rolle, die umgewandelte Walze, hinzutrat, aber Wunder 
waren e3, welche dev Menſch mit diefen einfachen Mitteln volführte, vielfach jogar be- 
teit3 ohne Seil und Rolle. Der Aufbau jener großartigen Steinblöde, welche und aus 
den älteften Zeiten aufbewahrt find, meift Grabdentmäler, Täßt fi nur erflären durch 
die Vorausſehung der Kenntnis des Hebel und der Walze, unterftügt durch zur fchiefen 
Ebene aufgehäufte Erdmaſſen, die 
fpäter wieder entfernt wurden; da⸗ 
gegen erforberten die gewaltigen 
Kunft- und Gedenkbauten, wie die 
Byramiden, ſchon Rolle und Seil. 
So half die Bautechnik jhon in 
frühen Zeiten die Maſchinentechnik 
fördern, mit der fie übrigens bis 
in die neuefte Zeit Hand in Hand 
ging. Noch vor einem halben 
Menfchenalter unterftand das 
Waſchinenweſen der Aufficht des 
Bautechnifers, wie auch die ältes 
iten Schreibwerfe aus biefem Ge» 
biete der Feder des Mathematikers 
oder des Bautechnikers entſtamm⸗ 
ten. Erſt in der Geftalt des Müh- 
lenbauers Löfte ſich der Mafchinen- 
bauer vom Bautechniter (od, und 
in den Mühlen, Waſſer⸗ und Wind- 
mũhlen, erfennen wir die älteften 
volllommeneren Maſchinen. 

Bon einem eigentlihen Ma- s 
ſchinenbau konnte indeſſen immer J 
noch nicht bie Rede fein, wenn- us. Fahann Friedrich xeri· 
ichon fich die Mechanik an ſich Längft 
duch praftijche Ausführungen aller Art Bahn gebrochen hatte. Hiervon geben die alten 
Berle, wie die von Leonardo da Vinci u. a., weilgehendes Beugnis. Erſt mit 
der Einführung des Dampfes führte der damit ftetig fteigende Bedarf an mechaniſcher 
Kraft zu dem Übertragungsmittel derſelben, zur Maſchine in dem heutigen Einne. 
Tie Möglichkeit, alle die bisher oft recht mühſam von Hand bewirkten Herftelungen 
in weit größerem Mafftabe mechamiſch bewirken zu können, ließ einerfeits die Hilfs- 
wafdinen für fi und anderfeits die Betriebsmaſchinen, die Motoren, fich entwideln 
und verbreiten. 

Die bereit? von Heron von Wlerandrien 130 v. Chr. in Betrieb geſetzten 
Spielereien mit dem Dampfftrahl, der aus dem Waffer gefertigten Luft, welche erit 1643 
durch Torricelli phyfitalifch richtig erkannt worden, wurde wohl zuerft von dem Marquis 
von Borceſter im Jahre 1663 praftifc verwertet, der eine Wafjermafchine ausgeführt 
haben jo, wobei indefien mehr die Luftleere als der Dampfdrud in Wirkſamkeit getreten 
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jein mag.*) Diefen, „Die durch denjelben auszuübende Federkraft“, wie er fich in feinem an 
den Grafen Zinfendorf gegen Ende des 17. Jahrhunderts gerichteten Briefe ausdrüdt, 
benutzte zuerjt der Marburger Profeſſor Dionyſius Bapin, nachdem er an feinem be- 
fannten Papinianiſchen Topf die Erpanfionsbeftrebungen des Dampfes jtudiert hatte. 
Leider tft und von ihm nichts Hinterlaffen, als ein im Kaffelee Mufeum befindlicher 
eiferner Dampfcylinder, der von einer feiner Verſuchsmaſchinen herſtammt. Papin ging 
zu Anfang des 18. Kahrhunderts nad) England und ftarb dort. Ihm folgten auf diefem 
Gebiete die befannten Männer Savery, Newcomen und Watt, welche jedoch den 
Hauptwert mehr oder weniger auf die durch Kondenfation des Dampfes entftehende Luft- 
leere legten. Noch die in den 70er Jahren gebräudlichen Schiffsdampfmaſchinen waren 
für niedrigen Drud beftimmt, obwohl bereit3 1781 der Engländer Hornblower eine 
Doppelmafchine gebaut hatte, in welcher dem Dampfe eine weitergehende Ausdehnung 
geftattet wurde. 1804 verbeflerte Woolf diefe Maſchine, aus welcher fich die heute 
herrichende Verbunddampfmaſchine entwidelt hat. Während die Woolfihe Maſchine mit 
zwei gleichlaufenden Kurbeln arbeitete, ähnlich wie die Spätere Simsſche Maſchine mit 
hintereinander liegenden ECylindern, aus welcher fi die heutige Tandem-Mafchine ent- 
widelt hat, arbeitet die VBerbund-(Compound)-Majchine an verjegten Kurbeln, zuerit au 
zweien, dann an dreien und jebt fogar an vieren. Der erjte Verfuch, eine dreijtufige Dampf- 
maschine zu bauen, ift bereit3 von Kohn Elder in Glasgow im Jahre 1874 gemacht 
worden, mißglüdte aber wegen der noch mangelhaften Keſſel. 1878/9 baute Referent 
eine folde Mafchine mit Steuerung nad dem Syſtem Willanz für ein Dampfboot. 
Die Mafchine befindet fih in den Sammlungen der Kgl. Fachſchule zu Remſcheid. 
1881 erbaute Dr. Alerander Kirk die Majchine für den Schnelldampfer Elbe des 
Bremer Lloyd (Verein Deutſch. Ingenieure, 1892) und gewann damit den erften hervor: 
ragenden Erfolg. 

Einen bejonderen Einfluß auf die Entwidelung der Dampfmaſchine haben die 
Lokomotive, die Schiffsdampfmaſchine und der Elektromotor ausgeübt. Wie bereit! an 
anderem Orte angedeutet, ift das Eijenbahnmwejen, die Lofomotive an der Spite, die 
Zehrmeifterin für den Mafchinenbau gewejen. Nach dem rejultatlofen Vorgange von 
O. Evans in Philadelphia war e3 Georges Stephenfon, welcher 1814 die erjte 
Lokomotive baute. Für Deutichland trat Borjig (1804— 1854) in Berlin hervorragend 
an feine Seite, dem fih Schwartzkopff in Berlin, Hentſchel in Kaſſel, Schichau in 
Elbing und viele andere anſchloſſen. Schichau baute u. a. die erjten VBerbund-Lolomo- 
tiven. Die außerordentlichen Anforderungen, welche die Schiffsmaſchine an den Kon⸗ 
ftrufteur und den Maſchiniſten ſtellt, welche namentlid in der Neuzeit nie geahnte 
Kraftwirfungen hervorgerufen haben — wir bewegen ung jeßt bereits zwiſchen 20 und 
30000 Pferdeſtärken — haben geradezu erjtaunliche Leiftungsfähigkeiten der Mafchinen- 
fabrifen hervorgerufen. Wir erinnern an Shihau in Elbing, den Vulkan in Stettin, 
die Marinewerften in Kiel und Wilhelmshaven und die großartigen Anlagen diefer 
Urt von Schwefel & Homwaldt, an die Germaniawerft in Kiel, welche im Verlaufe 
der lebten vier Jahre allein für fremde Marinen 24 Kriegsichiffe gebaut haben, während 
ih 22 noch im Bau befinden. 

Die Shiffsdampfmafchine war es auch, welche Bewegung in die ftationäre Dampf- 
machine gebracht hat, bei welcher man ſich noch bis vor kurzem troß der Beftrebungen 
Radingers und anderer fcheute, aus der gemächlichen Umdrehungszahl von 30 bis 40 
heraugzugehen. Und hier nun feßte bejonders die Dynamo ein, welche den jchnellen 
Gang geradezu forderte und erzivang. Schiffsmaſchine, vielfach der Typus für die erften 
Antriebe der Dynamos, und dieje haben dem heutigen Motorenbau ein ganz anderes 
Gepräge aufgedrüdt. 

Neben der Dampfmaschine war e3 die Gaskraftmaſchine (j. Bd. II), welche ſich nament- 
lich dem Kleinbetrieb widmete, nachdem die Falorifche Mafchine (Eridsjon, Lehmann u. f. w.) 
wieder zurüdgetreten war. Die Reihe begann mit Lenoir, welcher bald gegen die 


*) S. Reuleaur, „Geſchichte der Dampfmaſchine“. 








2. —2 für 3. 31. Yanyer[hiff „Bayern“, gebaut von d. Schichau In Eiding, 
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Langen » Ottofhe atmofphäriiche Gaskraftmaſchine zurüdtreten mußte, die heute 
noch in Thätigkeit ift. Imdeffen gewann Dttos Viertaktmotor das Feld; er fteht 
heute noch an ber Spige. Durch Vergrößerung der Eylinder und Doppelanordnung it 
er längft aus dem Rahmen der Rleinmotoren herausgetreten und hat ſich mit einer Kraft- 
entwidelung bis zu 1000 Pferbeftärfen in den Großbetrieb eingedrängt, wennſchon feine 
Verwendung nicht nur durch die Größe, fondern auch durch die Urt der Steuerung begrenzt 
erſcheint. Das gleiche ift von dem heute an der Tagesordnung befindlichen Diefel- 
motor zu fagen, deffen Kompreffionszündung einen weiteren Fortſchritt auf diefem Ge- 
biete barftellt. Im jüngfter Zeit verwendet man neben dem bisher hierfür benupten 
Leuchtgas au dad Generatorgas, Ucetylen- und Waffergas, jo daß es ben Un- 
ſchein hat, als ob dem Dampfe nunmehr eine allgemeinere Konkurrenz erwachſen möchte. 





289. Ferdinand Schichan. 


Trog befter Ausnutzung desſelben, zu welcher aud die von Schmidt vervollfommnete 
Überhigung des Dampfes beitrug, hat ber moberne Weg, die Kohle zu vergafen und dann 
erplofiv zu verwenden, den Vorteil der höheren Ökonomie, der Keſſel- und Rauchloſigkeit. 

Auch das alte Waſſerrad iſt nur noch in entlegenen Thälern, wenn auch oft genug 
in unmittelbarer Nähe der lebhaſteſten Induſtrie, durch moderne Einrichtungen verdrängt 
worden, wennſchon e3 ſich für gewiſſe Fälle fiegreich erhalten dürfte. Vielfach ift die 
Heine aber fräftige Turbine an feine Stelle getreten, deren moderne Umwandlung, das 
Veltonrad, die Vermittelung zum Wafferrade übernimmt. Und al Vermittler zur 
Dampfmafchine hin hat ſich die noch Hleinere und noch fräftigere Dampfturbine von 
de Laval das Feld erobert. 

Das Gebiet der Motoren darf nicht verlaffen werben, ohne jener Beitrebungen zu 
gedenken, welche bereit3 mit Archimedes begannen und namentlich im Mittelalter ihre 
Blüten trieben, ohne indeffen ſchon heute ganz ausgeftorben zu fein. Sie find geiftreichen 
Mechanikern eigentümlich, welche nicht von der Wiſſenſchaft geleitet werden: die Suche 
nad dem Perpetuum mobile. Auch der obengenannte Marquis Worcefter hat fih 
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daran beteiligt. Die diesbezüglichen Arbeiten Yaufen etwa parallel denen der Alche— 
miften; fie haben nie ihr Biel erreicht, gelegentlich aber mandes Nützliche gefchaffen. 
(S. Daul, da8 Perpetuum mobile.) — 

Der Motor treibt mit Hilfe der Zwiſchenmaſchine die Arbeitsmaſchine. 

Auch diefe Zwiſchenmaſchine, die Transmiffion, hat große Anderung erfahren. Die 
ftarre Transmiffionswelle, welche längit dem alten Geftänge an die Seite getreten war, 
für große Entfernungen aber nicht genügte, erhielt durch Hirn bereit3 Ende der 50er 
Jahre Erſatz durch das Drahtfeil, welches große Entfernungen und Steigungen mit 
fpiefender Eleganz überwand. Daraus entiprang das Hanf: oder Baummollenfeil, 
als Mittelglied zwiſchen Riemen und Drahtfeil. In ganz anderer Weije löſte die 
Preßluft die Aufgabe der Kraftleitung auf weite Entfernungen. Ein großartiges Bei— 











240. Verkemmen son Reſſeln mit Benngung des Prehluftyammers. 
Egugardt & Squite in Berlin.) 


fpiel hierfür ift die Prefluftanlage, welche die den Quineſſecfalls in Nordamerika ent- 
nommenen 5000 Pferdeſtärken durch eine GO Zentimeter weite Rohrleitung 2 Kilometer 
weit der Grube Champion zuführt, während Popp in Paris ähnliche Drudluft: 
anlagen ausgeführt hat. Hieran Iehnt fich auch das Liernurfche pneumatifche Pump: 
fgftem, bei welchem die Luftverdünnung die Rolle der Sraftfernleitung übernimmt 
(i. Abb. 318.) 

Den am weiteften gehenden Eingriff aber machte in den legten Jahren die elef- 
trifche Kraftübertragung. 1882 zeigte Despreg in München, wie durch Anwendung 
hoher Spannung große Entfernungen überwunden werden fünnen, und feit jener Zeit 
hat die eleftrifche Kraftübertragung, unterftüßt 5. T. durch den Drehſtrom, außer 
ordentliche Erfolge errungen. 

Der Aufihwung, den die eleftrifchen Zentralen in den letzten Jahren genommen 
haben, ift ein ungeheurer. Nach der „Elektrot. Zeitichrift”, 1899 vom 6. Juli gibt es 
3 D. bereits 489 derartige Anlagen, von denen 





241. Ruderrahmen aus Stahlguß für ein Panzerfiff (Fried. Krupp in Effen). 
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361 Gleichſtrom mit Akkumulatoren 
33 n ohne 7 
33 Wechſelſtrom 
33 Drehſtrom 
2 Monocyl. Generatoren 
22 Drehftrom und Gleichſtrom 
5 Wechſelſtrom und Gleichitrom 
beigen. Die Sefamtleiftung dieſer Unlagen beläuft fih auf 168320 Kilowatt. Won 
diejen waren 1888 erft 16 Werke in Betrieb gejebt gewejen, jo daß 473 Anlagen in 
den legten 11 Jahren entitanden find. Hierzu treten noch 123 im Bau begriffene. — 

An die Kraftmaſchine, den Motor, fchließt ji die Arbeitsmaſchine an, deren 
Einrihtung dem Zweck entfpricht, welchen man mit Hilfe der Kraft erreichen will. Diejer 
Zwei ift gemeiniglich entweder die Änderung des Ortes, ortsändernde Mafchinen, oder 
die der Form, formändernde Mafchinen. Zu den eriten find die Pumpen und die Ge- 
bläfe fowie die hHundertfältig verfchiedenen Hebemafchinen zu rechnen, während die legteren 
alle diejenigen Mafchinen erhalten, bei denen eine Umänderung der Geitaltung des zur 
Herftellung der Körper dienenden Materials beabfichtigt wird. Hierzu find die dem alten 
Webſtuhl entftammenden zahlloſen Maſchinen der Tertilinduftrie (Arkwright, Crompton, 
Gartioright; |. Bd. VIII) fowie die Materialbearbeitungsmafchinen für Metalle, Holz zc. 
zu reinen, joweit die Zerkleinerung Nebenzwed, die Geftaltung des Körpers der Haupt- 
zwed if. Wir bezeichnen fie mit dem vielumfafenden Namen Werkzeugmaſchinen. 
An dieſe ſchließt fich die verhältnismäßig Feine Gruppe der Zerkleinerungsmaſchinen, 
Mühlen, Pochwerke, neuerdings die Desintegratoren u. |. w., welche im Gegenſatz zu den 
Werkzeugmaſchinen das zum Endziel haben, was dieje als Abfall erzeugen. 

Es liegt Hier nicht in der Abficht, diefen unendlich verfchiedenen Mafchinen, welchen 
zum großen Teil an anderer Stelle eingehende Beiprechung gewidmet worden ijt, mehr 
Kaum zuzumenden; aber fie führen ung zu dem zurüd, wovon wir auögingen: zu ihrer 
Herftellung, zum Maſchinenbau. 

Der technifche Verlauf des Baues einer Mafchine führt über eine Reihe von Bor- 
gängen, welche in ihren Einzelheiten in den Kapiteln: Eifengießeret, Schmiede, Werkzeug- 
moihinen und Kleineifeninduftrie eingehend gefchildert worden find, fo daß wir uns 
daranf beziehen dürfen. 

Die Grundlage für den Bau ift die Zeichnung. Je nach der Art der Majchine 
und den Einrichtungen der Werfftätten handelt es fich hier um eine einfache Skizze, zu- 
meilen wohl auch nur um eine Handſkizze, welche allein dem Werkmeifter als Richtſchnur 
dient, oder um einen gewaltigen Sat Blätter, die Konftruftionzzeichnungen, über welche 
bereit3 für eine einzige Mafchine ein Regifter geführt werden muß, um alles über- 
ãchtlich zu halten. Einer ſolchen Urbeit Liegt zunächft die Generalzeichnung zu 
Grunde, welche der erite Techniker anfertigt. Diejelbe, bereit3 in den verſchiedenen An- 
Nöten, enthält alle wejentlichen Teile mit ihren Hauptmaßen. Diefe Zeichnung ge- 
langt in einer Ropie an das Konſtruktionsbureau zum „betaillieren“. Auf Grund der 
eingehenden Hauptmaße gehen die jüngeren Zeichner daran, die Einzelteile durch— 
zuarbeiten und in allen ihren Zeilen maßlich und formgerecht feſtzuſtellen. Auch diefe 
Zeichnungen bfeiben, wie jene Generalzeichnung, im Bureau, müffen alfo kopiert werben. 
Tiefe Arbeit liegt den jüngften Kräften ob, welche den Namen „Pausknaben“ führen 
and als folche ihre Laufbahn zum Konftrufteur beginnen. Sie legen eine gewifje Gattung 
jehr durchſichtigen und doch feſten Papieres, Bauspapier, auf die Zeichnung und zeichnen 
‚burh“, bemühen ſich alfo, eine möglichjt getreue Kopie herzuftellen. Hierbei gewinnen 
Ne die erforderliche Fertigkeit im zeichnen und haben vorzügliche Gelegenheit, fich Formen- 
kantnis auf dem Gebiete des Mafchinenbaues anzueignen. 

Die fo hergeftellten Pauſen werden entweder auf ſtarkes Papier gezogen, man er- 
#U dadurch widerftandsfähigere Zeichnungen, oder dem Lichtpausverfahren unterworfen, 
aljo abermals fopiert. Dan kann auf diefe Weife von einer Baufe eine beltebige Anzahl 

ten anfertigen, iwa3 bei dem vorher genannten Verfahren nicht der Fall ift. Werden 
Sub der Erfind. VI. 15 
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alfo die Detailzeichnungen oft und viel gebraucht, fo wird man das Lichtpausverfahren 
benugen, während die einmalige Kopie nur da angewendet wird, wo eine Wiederholung 
des Verfahrens nicht notwendig erjcheint. Auch die Lichtpaufen, weiße Linien auf blauem 
oder braunem Grunde, ſchwarze Linten auf weißem Grunde, werden, falls das Papier 
an fich nicht ſchon ſehr widerftandsfähig ift, auf ftarked Papier gezogen und oft wohl 
noch, wie auch die direkten Kopien, ladiert, um fie reinigungsfähig zu machen. Dieje 
Kopien wandern nun in die Werfftatt und dienen dem Werkmeiſter, dann dem Modell 
tiſchler, Schmied, Dreher, Hobler, Schloffer u. ſ. w. als Vorlage für die Bearbeitung. 

Hiermit gelangen wir zum Rohftüd. Dasfelbe befteht aus Gußeifen oder Schmiede- 
eijen, nur in jelteneren Fällen aus Rotguß, Bronze oder Temperguß. Dagegen hat fi 
der Stahlguß (Abb. 241) in den Iegten Jahren mit beitem Erfolg eingeführt, ſeitdem 
man gelernt hat, Ofen mit entfprechend heißem Gang zu bauen. Der Stahlguß vereinigt 
die Eigenſchaft de3 Gußeiſens, 
ſchwierige Formen leicht anzu- 
nehmen, mit ber fogar von ihm 
weſentlich übertroffenen Zuver⸗ 
laͤffigleit des Schmiedeeiſens. 

Eine beim groben Maſchinen⸗ 
bau überaus wichtige Arbeit iſt 
nun das der eigentlichen Be⸗ 
arbeitung vorhergehende An« 
reißen oder Vorreißen. Nur 
in Heinen Fabriken gefchteht dies 
von dem betreffenden Arbeiter 
ſelbſt, dem dann eine gewiſſe 
Intelligenz eigen fein muß. Im 
einfacgften Fall genügt ein mit 
dem Körner eingelchlagener 
Zunft oder ein mit ſcharfer 
Stahlnadel angebradter Riß, 
welcher angibt, wie weit abge- 
hobelt, abgeftochen werben fol. 
Sind aber mehrere parallel, 
winfelrecht oder auch fchief zu 
einander ftehende Flächen zu 
bearbeiten, fo erfordert das vor= 
zeichnen oft eine fehr große 

242. Benutung des Prehlufthammers unter Waller. Sorgfalt, fowie Kenntnis der 
(Egugardt & Schutie in Berlin.) Maf- und Mebinftrumente. 

In der Regel werben bie be- 

treffenden Stellen mit Kreide berieben, jo daß die dort verzeichneten Riſſe ſcharf und 
Har hervortreten, und durch Körnerfchläge feitgehalten. Der die betreffende Werkzeug. 
maſchine bedienende Arbeiter hat in dieſen Fällen nichts weiter zu thun, als fein Stüd 
fo aufzufpannen und fo weit abzuarbeiten, daß die Körner eben genau halb ftehen bleiben. 

Diefe Werkzeugmaſchinen find Bohrmaſchinen, Drehbänte und Hobelmaſchinen, denen 
fi in neuerer Zeit die Fräsmafdine (ſ. ©. 126 u. 129) angejchloffen hat. In der Regel 
wird der aus der Schmiede oder der Gießerei gefommene Gegenftand mit Hilfe einer der 
drei zuletzt genannten Bänke an irgend einer Stelle eben bearbeitet, damit er auf die Un- 
reißpiatte geftellt werden fann. Dann folgt das anreißen, darnach Die weitere Bearbeitung 
und zulegt das bohren, welches oft genug zum Teil erft bei der Montage ftattfindet. 

Um die genaue Lage der zu bearbeitenden Flächen zu fiern, hat man Werfzeug« 
maſchinen konſtruiert, welche von mehreren Seiten her gleichzeitig arbeiten fönnen, hobeln, 
fräfen und bohren, und deren Supporte, ftahlhaltende verjchtebbare, meift ſich jelbitthätig 
verſchiebende Geftelle, von fi) aus bereits in dem richtigen Winkel zu einander ftehen. 
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Solche Einrichtungen find j on vor vielen Jahren in Amerika verwendet worden, z. B. in 
den Reaper work bei Chicago zum bearbeiten der Geftelle der Mähmafchinen. — Neuer- 
dings hat man für Spezialzwede Geſtelle gefertigt, in welche der zu bearbeitende Mafchinen- 
teil eingebaut, eingeipannt wird, und welche Führungen für die Werkzeuge befipen, die 
mit abjoluter Sicherheit eine immer gleichmäßig wiederkehrende Bearbeitung bewirken, 
fo daß Hunderte desſelben Maſchinenteils auswechſelbar abgeliefert werden können (vergl. 
Abb. 244 u. 245). 3 ift dies im Grunde nichts weiter, als die Vervollklommnung der alt- 
befannten Bohrlade, in welche man die mit verjchiedenen Löchern zu verfehenden Gegen- 
ftände einfpannt, und welche die Führungen für diefe Löcher enthält. — Nachdem die 
einzelnen Teile der Mafchine genau nah Maß 
hergeftellt worben find, beginnt das zuſammen- 
ftellen, die Montage. Diefelbe geht um fo glatter 
vor fich, je beffer die Details gezeichnet und je 
genauer die Einzelteile bearbeitet worden find. 
Bei einer volllommen vorgearbeiteten Maſchine 
ſoll alles Kappen. Selbſt die zur Aufnahme der 
Verbindungsbolgen dienenden Löcher follen zu 
einander und zu dem betreffenden Schrauben 
paffen. Das ift aber nicht immer der Fall und 
kann bei größeren Anlagen aud nicht immer 

















“4. Anficht des Bohrkalene von €. Rapitän 245. Grundrik Dre Sahrkafens. 
in Frankfurt a. M. 


durchgeführt werden. Immerhin fommt es aber vor, daß eine Mafchinenfabrif einen 
beſchaͤdigten Maichinenteil, 3. B. einen Dampfcylinder auszuwechſeln hat und denjelben 
von der Werkitatt aus jo vollkommen pajiend liefert, daß das Anbringen desfelben ohne 
weiteres durchgeführt werden fann. Cine iolche Leiftung ift u. a. von der Majchinen- 
fabrit Gebr. Sulzer in Winterthur (Schweiz) nach Norddeutfchland hin bethätigt worden. 
Das fept eine volikommene Durcharbeitung der Maſchine und eine forgfältige Schablonen- 
arbeit voraus. Am kleinen wird dies of bewerfitelligt. Gewehre, Nähmaſchinen und 
Fahrradteile müfjen auswechſelbar zu einander paſſen. Zuerft erfchien dieje volllommene 
Durcharbeitung etwa zu Ende der 60er Jahre hei den amerikaniſchen Iandivirtichaftlichen 
Maihinen, für welche genau paſſende Xejerveteile ſchon damals nod nad) Jahren be- 
zogen werden konnten. 

Durch ſolche Bedingungen wurde die Feinmeßkunſt im Maſchinenbau groß ge 
zogen: die Runit, die Teile eines Gegeiſtandes in verjchiedenen örtlich getrennten Wert- 
ftätten jo berzuftellen, daß fie gu einarder paſſen. Das iſt überaus jhwer. Schon die 
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Differenz von einem 100ſtel mm, eine im gewöhnlichen Werkſtattleben unmeßbare Größe, 
gibt bei Heinen Bolzen Loderungen merkbarer Art. Längenunterjchiede von einem 
100ftel mm laſſen fich bei zwei nebeneinander Iiegenden Stäbchen fühlen, freilich noch 
nicht ſehen. Indeſſen kommt dieje zahlenmäßige Meßgenauigkeit in der Praris wenig 
zur Geltung; man erjebt das Maß durch die Lehre oder das Kaliber. 

Unter Lehre verjteht man im Mafchinenbau ein haken- oder bügelförmig aus- 
gearbeitete® Stück Stahlbleh, deſſen innere Weite dem betreffenden Maß entiprict. 
Hierhinein muß das Arbeitsjtüd genau paſſen, wenn es das richtige Daß haben foll. 
Das Gegenjtüd it das Stichmaß, welches in die Höhlung des Arbeitsſtückes paſſen 
muß. Für runde Höhlungen hat man ein volles Stihmaß, den Kaliberbolzen, 
welcher haarſcharf auf das gewünſchte Maß abgeichliffen und in das betreffende Loch 
des Urbeitsftüdes genau hineinpafjen muß. Das Gegenjtüd hierzu ift dag Hohlfaliber 
oder der Kaliberring, zu welchem wieder die betreffenden Zapfen paſſen müſſen. 
Stichmaß und Lehre, Kaliber und Ring, welche für miteinander arbeitende Stüde be- 
ftimmt find, paffen nicht zu einander. Ein Kaliberbolgen von 50 mm geht nicht in einen 
Kaliberring von 50 mm hinein, d. h. das Loch, zu welchem ein Kalıberring der an— 
gegebenen Größe gut paßt, muß etwas weiter fein, ald 50 mm. Auf der richtigen An= 
wendung diefer Lehren und Kaliber in Verbindung mit unjeren entiprechend forgfältig 
gebauten Werkzeugmafchinen beruht die heutige Genauigkeit des Mafchinenbaueg, ſowie die 
Möglichkeit der Maffenfabrifation. Heute findet man in allen guten Fabriken die 
Normalkaliber in der Meifterjtube und die möglichit genauen Kopien derjelben auf den 
Bänfen; etwas, was freilich noch vor zwanzig Jahren fait unbekannt war. 

Aus jolchen Arbeiten jebt fich, im wejentlichen ganz unabhängig vom Objekt, der 
Maſchinenbau zujammen. Dabei ift es dem Arbeiter ganz gleichgültig, wozu das Stück 
gehört, ob es zu einem Spinn= oder Webjtuhl, zu einer Färbereimafchine, Schnellprejfe, 
einem Geſchütz, einer Gas- oder Dampfmaschine, einer Werkzeugmaſchine, Fahrrad oder 
Nähmaſchine gehört. Der Maſchinenbau Tiefert alles, was von Eiſen, und vieled, was 
au3 anderen Metallen zu fertigen ift, und teilt fi darın nur noch mit dein Keſſel-, 
Schiffs: und Brüdenbau, in ganz leihtem Anſchluß an die Stellmacherei, welche er ſich 
für landwirtſchaftliche Maſchinen, Waggonbau u. f. iv. dienftbar gemacht hat. Der Unter- 
jchied der verjchiedenen Majchinenfabrifen Iiegt daher weniger in der Werkſtatt ala im 
Bureau, wenn man von den eigentlichen Spezialfabrifen abjehen darf. 

Sit das zufammenftellen einer Mafchine an fich Schon eine hochintereffante Arbeit, 
aud ſchon, wenn das Syſtem nicht mehr neu ift, jo ift das ingangjegen derfelben das 
höchfte, das reizvollfte auf diejem Gebiet. Freilich muß noch jo manchmal nachgearbeitet 
werden, ehe alles Happt, und fo manche Mafchine fommt nicht anders in Gang, als auf 
dem Wege zum Schrott. Uber wenn anderfeit3 jo ein Ding zum eritenmal in die be— 
abjichtigte Bewegung gerät, dann ift es auch ein Genuß für den Techniker, und die 
Freude des Perſonals und vor allem des Konjtrufteurs und des Monteurs wiegt Teicht 
alle die Mühen auf, welche der Bau gemadit. 

Am höchſten ift diefer Netz bei dem ingangfegen eines jelbjtändigen Motors 3. 9. 
einer Schiffsdampfmafchine, eines oft ungeheuren Komplexes von Keſſel- und Mafchinen- 
teilen (Abb. 237 u. 238), der dem Laien nur als ein wüjtes Durcheinander erjcheint. — 
Zuerft wird Dampf gemadt. Die Kefjel waren längjt probiert und erfordern wenig be- 
ſondere Beachtung. Die Zeit wird zur legten Revifion der Muttern, zum ölen und pußen 
benugt. Jetzt ift die genügende Spannung erreicht; langſam öffnet der Maſchiniſt das 
Bentil auf dem Kefjel und läßt den Dampf in die Leitung, die fich fauchend erwärmt. 
Tas ſich maflenhaft bildende Kondenswaſſer wird zifchend und dampfend entlaſſen. Jetzt 
nabt der erſte wichtige Moment: Das Zulafventil an der Mafchine wird zunächſt ganz 
wenig geöffnet, und zum erjtenmal nimmt der Cylinder Dampf auf. Es bildet fich maſſen— 
baft Niederſchlagwaſſer, welches zu den hier angebrachten Hähnen puftend herausftrömt. 
In dem vorfichtigen anwärmen der Majchine befteht jet die Hauptjorge. Die Eylinder 
müfjen erft auf Dampftemperatur kommen, bevor wirklich Kraft gegeben iverden darf, 
und die einzigen Auswege für den wärmenden Dampf find jene Eylinderhähne Der 
Maſchinenraum füllt fih mit warmem Nebel, der alles einhüllt und das PVerfonal den 
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Bliden entzieht. Alles befchlägt und tropft; es wird unbehaglih. Sekt hört das zifchen 
auf; die Cylinderhähne werden bis auf ein Heines gefchlofjen, und der Dampf im Eylinder 
gewinnt an Spannung. Atemlos blidt das Perfonal auf die Kurbel, da, ein kurzer 
Rud und dann ein janftes, langſames drehen; die gewaltigen Maſſen ſetzen ſich in Be— 
wegung und wälzen fich durcheinander. Ye nach dem Ton, den die Cylinderhähne von 
fih geben, dem zuweilen wohl auch, wenn nicht ganz vorfichtig angewärmt worden, das un- 
heimliche Klatſchen der Wafferventile fich zugejellt, werden diefelben gefchloffen, und man 
vernimmt nur noch das atmen der Cylinder und das leichte ftoßen der abfichtlich noch 
oder gehaltenen Lagerftellen. Die Mafchine geht, und befriedigt läßt fie der Mafchinift 
im langſamſten Tempo laufen, immer noch die Lager mit Waffer durchfpülend. Das 
reinigt und poliert die Flächen, bereitet fie vor zu ihrer wichtigen Aufgabe. Erft nad) 
längerer Beit wird, Iangfam austaufchend, DI gegeben. 

Die Mafchine arbeitet noch mit dem niedrigft anmwendbaren Dampfdrud, ohne Kon- 
denfation; die Kondenfatorpumpen arbeiten noch leer, es tit beffer, das Neue nadeinander 
zu probieren. Nun werden die Kühlpumpen, welche bis dahin nur eben die Erhigung 
des Kondenſators zu vermeiden hatten, in regere Thätigfeit verjegt und die Öffnungen 
des Kondenjators gefchloffen. Das Vakuummeter befommt Leben und die Mafdhine ein 
ſchnelleres Tempo. Schnarchend und dumpf polternd nimmt der Kondenjator an der Arbeit 
teil, bis auch er durch regelrechten Schluß aller Hähne beruhigt wird und nur durch die 
ihm eigentümlichen dumpfen Stöße fi) bemerkbar macht. — Die Maſchine ift im Gang. 

Haben wir bis hierher der Entftehung der Dampfmaschine einige Betrachtungen ge- 
widmet, jo bleibt noch die Frage zu erörtern: Wem verdanken wir den gewaltigen Auf- 
Ihwung, den das Mafchinenwefen in unjerer Zeit genommen? ft es die ftetige, überall 
erfennbare Entwidelung, welche die Gebiet auf die heutige Höhe geführt? 

Nein. Ein kurzer Rückblick auf die Entwidelung des modernen Maſchinenweſens 
zeigt, daß dasfelbe erft jeit dem Dajein der Dampfmaschine feine ungeheuren Fort- 
ſchritte gemacht hat, und dieſe verdankt ihr Dafein der Kohle. Erſt nachdem der Menſch 
gelernt hat, die gewaltige Arbeitsmenge zu verwerten, welche die Natur in der Kohle 
aufgehäuft hat, hat fich fein finnen und trachten auf die Majchine geworfen, welche 
heute nahezu jedem Beruf unentbehrlich geworden ift; jogar der reinen Wiſſenſchaft durch 
die Druderei. Nebenher freilich haben auch die Wafferkraft und in Heinen Verhältnifien 
der Wind gearbeitet; aber es ift merkwürdig genug, daß auch diefe Naturfräfte erft im 
Beitalter des Dampfes zur größeren Entwidelung gelangt find. Und noch eigenartiger 
erjcheint e8, daß man erft zu unferer Zeit wieder begonnen hat, der Waflerkraft die ihr 
zulommende Beachtung zuzumenden und fie im größten Mapitabe im Berein mit der 
Cleftrizität zu verwerten. Wir erinnern nur an die moderne Ausnutzung des Niagarafalles. 
Nach dem auffinden der Kohle hat fich die Menſchheit Bedürfniffe anerzogen, denen fie ſich 
nicht wieder entfremden mag, und beeilt fich nunmehr, unter dem Drud der ſtarken Ver- 
mehrung, ſich die Naturfräfte mehr als bisher nutzbar zu machen. 

Und die Zukunft? Die Kohle wird von Jahr zu Jahr teurer, und auch die weiteft- 
gehende Ausnugung der Waflerfraft kann nur einen geringen Teil ihrer Arbeitsfraft 
erſetzen*); mit Bezug auf den trangozeanifchen Verkehr wird fie es nie fönnen. Ob das 
neuerdings eingetretene Petroleum dauernd ftandhalten wird, tft jehr fraglid. Die 
Kontinente, heute durch die ftaunenswerten Leiftungen der Dampfidiffahrt einander 
jo überaus genähert, werden fich wieder entfernen und mehr und mehr wieder auf ſich 
ſelbſt angewiefen werden; und damit muß fich eine gewaltige Verfchiebung der Verkehrs— 


H| Am nächſten liegen und noch die Windkraft und die Sonnenwärme, und vielleicht gelingt 
ed, Akkumulatoren zu jchaffen, welche eine regelmäßige Ausnugung gewähren. In ber Ebbe 
und Flut dürfte kaum das Erwartete liegen, und die Waſſerkräfte werden baher die Kohle nie 
erjegen. Der Rhein, bis zum äußerften zur Kraftentwidelung ausgenußt, würde noch nicht 
das leiften, wa3 heute an feinen Ufern der Dampfkraft obliegt. — 

Der ungeheure Kohlenverbraud läßt ſich nach der Notiz beurteilen, daB aus dem Ruhr— 
gebiet allein im Oktober 1897 3388670, im Ofltober 1898 3670420 Ton durd die Eifenbahn 
abgeführt wurden. Oberfchlefien lieferte zur felben Zeit 1294620 bezw. 1408876 Ton Kohlen. 
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247. Maſchinenhalle der Yuisburger Mafdinenbau-Actien-Gefelfhaft vorm. Sechem & Bertmann in Duisburg. 











248. Dreherei der Werkzeugmafdinenfabrik von Ernk Schieß in Düffeldorf-®berbilk, 
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maſchinen hatte, beitand, findet man heute vielfach bereits die Modellfabrif getrennt von 
der Gießerei, von welcher die Mafchinenfabrit die Gußteile bezieht; auch die Schmiede- 
teife, minbejtend bie ſchweren, werden von der Hammerfchmiede, oft noch einem An- 
hängſel der Hütte, bezogen, und in der Mafchinenfabrif ſeibſt findet die Arbeitsteilung 
den weiteften Raum. 

Die alte Maſchinenfabrik lieferte alles, was aus Eiſen war, und ſcheute ſich als 
Kind des Mühlenbaues auch nicht vor der Stellmacherei, welche, namentlich für den 
Iondwirtiaftlihen Maſchinenbau und in den erjten Zeiten des Eifenbahnwejens, die 
Geitelle Lieferte. Da gab es felbit Heinere Anlagen, welche Pflüge und alle Arten land⸗ 
wirtſchaftlicher Maſchinen, Grabkreuze mit Bergoldung und Grabgitter, Pumpen, Dampf- 
maſchinen und felbit Dampfboote lieferten. Das ift heute verſchwunden oder wenigftens 
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nad) den Grenzen der Induftrie gedrängt. Das Streben ber gut eingerichteten Majchinen- 
fabrif ift die Spezialität: einige wenige Gattungen, dieje aber bis in die feinften Einzel- 
heiten durchgearbeitet und auf das forgfältigfte ausgeführt. 

Hand in Hand mit diefem Streben geht die Spezialifierung der Werkzeugmaſchine. 

Wie überhaupt noch vor Inapp einem Jahrhundert war aud im Majchinenbau alles 
Handarbeit. Meikel, Hammer und Zeile, al3 einzige Mafchine ſchon früh die Bohr: 
maſchine, dad war alle. Der Stolz des Maſchinenbauers no in den 40er Jahren 
war es, eine gerade Gußfläche mit dem Meißel herzuftellen, geichmiedete Wellen mit 
Meißel und Feile gangbar zu machen. Bald fam die Drehbant hinzu und lieferte da: 
malige Wunder genauer Arbeit, unterftügt von den Fortſchritten der Hütte, welche ge 
walzte Stangen befjer zu liefern lernte. In allem jchritt England voran, welches der 
Welt die Mafchinen lieferte, wieder der Erfolg der dort zuerft gewürdigten Kohle. 
Namentlich waren es Maudslay (1771—1831) und Whitworth (1805—-1887; |. den 
Abſchnitt: Bolzen und Schrauben), welche die erjten befferen Werkzeugmaichinen ſchufen. 
Ahnen folgten in Deutſchland Hartmann (1809— 1878) und Zimmermann in Chem» 
nig. Dann übernahmen die Amerifaner die Führung, deren Modellen die heutigen Werk— 
zeugmaſchinen zum großen Teil entitammen. Zur Drehbank trat die Hobelmaſchine und 
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die Meine Schwefter derſelben, die Shapingmafchine.*) Schüchtern brach ſich die Fräs- 
maſchine Bahn. Die erfte deutiche Fabrik, welche diefe Maſchine felbftändig nach eigenem 
Syſtem baute, war unferes Willens Behne & Herz in Harburg, in den fechziger Jahren. 
Heute beherricht die Fräsmaſchine den ganzen feineren Maſchinenbau (Kleineifeninduftrie) 
und ift dabei, fi auch im groben Mafchinenbau (fräfen der Riemenſcheibe, Erſatz des 
hobelns durch fräfen) einzubürgern. Während auf der Drehbant alles gefertigt wird, mas 
rund ift, alſo auf berjelben Arbeiten von außerordentlicher Mannigfaltigfeit geliefert werden 
können — die Drehbanf ift verhältnismäßig nur wenig Einzelarbeitämafchine geworden 
(Bolzendrehbänte, Räderbrehbänfe, Revolverdrehbänte) — muß die Fräsbank für jede 
Arbeit befonders eingeftellt werden, die fie dann aber auch häufig durchaus jelbftändig 
ausführt, einfchließlich der Abftellung. Ein Arbeiter kann alfo mehrere Fräsbänke be- 
dienen, was bei der Drehbant 
Elze nur ausnahmöweife der Fall 
iſt. Die Fräsbank iſt alſo im 
J @ Gegenfag zur Drehbant außer- 
TEE, Mn — ordentiich geeignet, dieſelbe 
2 "N Arbeit immer und immer zu 
wiederholen, melde, folange 
der Sräfer gut bleibt — hierin 
liegt bie Überlegenheit des felben 
gegenũber dem Drehſtahl — mit 
außerordentlicher Genauigkeit 
und Gleichmäßigteit ausgeführt 
wird. Die Fräsbank ift die 
Biege der Mafjenfabri- 
tation. 
Hierfür nur ein Beiſpiel. 
Bon einem Gewehr verlangt 
man, daß ſämtliche Teile mit 
den entprechenden eines ande⸗ 
ten gleichartigen Gewehres aus- 
gewechjelt werden können. 
Diejelben müſſen alfo mit einer 
noch vor wenigen Jahrzehnten 
ungeahnten Genauigfeit ges 
arbeitet fein. Das liefert die 
351. Unisrrfalfräsmafhine von Feier & Hofmann in Berlin. Fräsmaſchine, wenn für jede mit 
ein und demjelben Fräſer her⸗ 
ftellbare Form eine bejondere Mafchine vorhanden ifl. Eine Gewehrfabrif befigt alſo 
eine Unzahl einzelner Mafchinen, von denen jede für einen ganz beftimmten Teil je ber 
verſchiedenen Gewehrteile eingeftellt it. So wird die Kammer eined gewiſſen von der 
Firma Ludwig Löwe in Berlin gelieferten Gewehred 113 mal umgelpannt und von 
der Iegten Maſchine derart abgegeben, daß aud nicht mehr ein Feilftrich notwendig ift. 
Ebenfo ift es mit vielen anderen Artikeln: Nähmafchinen, Schreibmafchinen u. |. w. 
Noch weiter geht man beim Fahrrad (f. diejes). Hier werden felbft Einzelteile je in be— 
fonderen Fabriken gefertigt, jo daß fich die meiften fogenannten Fahrradfabrifen nur mit 
dem zufammenftellen und dem Vertrieb der Fahrräder befchäftigen. — Der Fräsmaſchine 
und der Drehbant hat fi noch eine Maſchine an die Seite geftellt, welche zwar feine 
Maſſen bewältigt, aber dennoch eine große Bedeutung gewonnen hat durch die außer: 
ordentliche Genauigkeit ihrer Arbeit. Es ift die Schleifmafchine. Der Vorfahr ift 
ein plumpes Gerät, der bekannte Schleifftein, der aber jchon feit den 50er Jahren im 
Maſchinenbau zum rohen bearbeiten rauher Flächen verwendet wurde. Dann lernte mar 





*) Hier fehlt ein treffendes Wort. Die Überjegung ergibt Feilmaſchine, was aber der 
Arbeit der Maſchine nicht entipriht. Das pafjendfte würde Fein- oder Schnellhobelmaſchine fein. 
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tünftlihe Schleifiteine, Schmirgelfteine fertigen, welche den Sandftein an Gleichmäßigkeit 
des Kornes, Schärfe und Haltbarkeit weit überragen. Schneller Gang und feines Korn 
führten hier zu außerordentlich fauberer Oberflächenbearbeitung. Aber erjt ala man be- 
gann, ſich auch das Arbeitsſtück drehen zu lafjen*), gewann man den legten Erfolg, die 
bis dahin unbefannt genaue Bearbeitung runder Flächen, wie fie bei Zapfen und Lagern, 
in Berbindung mit großer Härte diefer 
Zeile, für den Majchinenbau von großer 
Bedeutung find. Fügen wir noch die Ein- 
führung der Kugeln und Walzen für die 
Lagerungen hinzu, jo haben wir ein Bild 
der neuejten Sortjchritte, welche das Ge— 
biet des Maſchinenbaues zu verzeichnen hat, 
freilich ein Gebiet, welches noch bei weitem 
nicht durchgearbeitet worden iſt. Dazu tritt 
die vollftändige Umwälzung, welche fich 
zur Beit in der Unordnung der Mafchinen- 
fabriten, Hüttenanlagen u. ſ. w. vollzieht. 
An die Stelle der zentralen Dampfmaſchine 
tritt der Elektromotor, und an die Stelle des 
Riemengewirres zwiſchen den langen Trans 
miffionswellen der großen Werkjtätten tritt 
der Einzelantrieb für jede Welle. Ja, bis 
zur einzelnen Mafchine geht die Teilung der 
Kraft, fei ed Dampf, Hydraulik (Abb. 253), 
Preßluft (Abb. 240, 241) oder Elektrizität 
(Abb. 254). 

Unter den Männern, denen diefe Ver- 
dienjte in erſter Linie zuzufchreiben find, 
nennen wir Werner Siemens, welcher 
mit Halske zufammen die berühmte Firma 

Siemend & 
Halske grün- 
dete und, gleich- 
zeitig mit dem 

Engländer 
Gramme, die 

Grundlage für 
die Dynamo» 
machine ent» 
dedte; ferner 
©. Schudert 
in Nürnberg, 
denen in jüng⸗ 
fter Beit eine 
Neihe hervor- 252. Fräsmaldine mit ſenkrechter Spindel (€. Bendel ın Magdeburg). 
ragender Fir⸗ 
men, wie Lameyer in Aachen, die Allgemeine Elektrizitätsgeſellſchaft in Berlin u. a. 
folgten (f. Band III). 

Aber diefe Verteilung ift neuerdings durch die Preßluftwerkzeuge (vergl. Abb. 240 
u. 241) in ganz eigentümliche Bahnen gelenkt. Man treibt heute nicht nur Werkzeug 
weichinen einzeln durch Preßluft an, fondern nimmt ſogar die Bohrmaschine, von Zwerg: 

























) Die bedeutenbdften Leiftungen auf dieſem Gebiete haben nach dem Vorgange von Brown 
& Sharpe, Brovidence die deutſchen Fabrilen Neineder in Chenmig und Lorenz in Karlsruhe 
auf; fen. Indeſſen findet man heute dieje Schleifmajchinen bereits in allen gut eingerichteten 
— 
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maſchinchen getrieben, vom Geftell und gibt fie dem Arbeiter in die Hand, ber, fie gegen 
den zu bohrenden Maſchinenteil haltend, die Arbeit leitet, die das fleikige Maſchinchen 
beforgt. Selbſt den Meißel nimmt man dem Arbeiter aus der Hand, ftedt ihn in das 
Preßlufthandſtück, welches der Arbeiter an den zu behauenden Teil bringt, um verhältnis: . 
mäßig mühelos den fräftigiten Span abzulöfen. 

Auf dem heute die induftrielle Welt beherrfchenden Gebiet der Arbeitöteilung ift 
und Amerifa vorangegangen. Amerika hat den techniſchen Maſchinenbau von England, 
den wiſſenſchaftlichen Teil desfelben von Deutſchland erhalten und ift beiden mit Bezug 
auf Gefamtleiftung vor» 
ausgeeilt. Das hat feinen 
Grund Hauptjählih in 
dreierlei: dem ungeheuren 
Bedarf, welder am leich⸗ 
teften zur Maffenfabri- 
fation führt, dem Man- 
gel an Arbeitskraft, wel- 
her zur Herftellung von 
Einzelmafginen zwingt, 
und in der großartigen 
Unternehmungsfraft des 
Umerifanerd.*) Es if 
ſchwer zu entſcheiden, ob 
dieſe mehr dem dort reicher 
fließenden Kapital zuzu⸗ 
ſchreiben ift, oder mit ber 
eigenartigen Erziehung des 
amerilaniſchen Volkes zu- 
ſammenhängt. Bon jeher 
die Ausleſe unterneh« 
mungsluſtiger Menſchen, 
denen es in der Heimat 
zu eng geworden, iſt dieſe 
Nation noch durch das Sieb 
eines großartigen Lebens⸗ 
tampfes gegangen, welder 
Generationen hindurch 
alles für diefen Kampf zu⸗ 
ſchnitt. Was nicht paßte, 
ging unter, und fo ift das 
heutige amerilanifche Bolt 
das Produkt einer fcharfen 
= Zuhtwahl. Da wurden 

268. Sydranlifche Nirtmafchine. die rüdjichtölofe Energie 

und der Unternehmungs« 

geift groß gezogen, welche den heutigen Amerifaner fennzeichnen. Demgegenüber hat 
der Deutſche jahrhundertelang in der Zwangsjade der Armfeligteit geftedt und eıft durch 
die großartigen politifchen Errungenſchaften unferes Jahrhunderts find das Selbftver- 
trauen, die Thatkraft und damit die Unternehmungsluft, das angereicherte Kapital nicht 
zu vergeffen, zurückgekehrt. Als fegensreich im höchſten Grade hat fich die Aufmerkſamkeit 
erwiefen, welche man in Deuticland dem Techniſchen Schulweſen zugewendet hat. 

Die Erfolge diefer Anstalten find den Männern zu verdanken, welche — ber Stolz 
des Deutſchtums — es fertig braten, dem Maſchinenbau die wiſſenſchaftliche Seite 





**) ©. Haedide, „Die Kleineifeninduftrie in Amerika“, „Stahl und Eifen“, 1891. 











254. Büder- und Bandagendoppeldrehbank elektriſch betrieben. 
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abzuringen, welche dem Praktiker die Richtſchnur gaben, nach der er zu arbeiten hatte. — 
Ter Stolz des Deutſchtums. Wenn England dank feiner Lage und feiner Schäbe an 
Kohle und Eifen den Vormarſch übernehmen durfte zu einer Zeit, wo Bedarf und praf- 
tiſcher Verſtand die Grundlage bildeten, jo gelang es Deutichland, den Kern zu erfennen 
und der Praxis die Unweifungen zu erteilen, unterftüßt freilich von der Intelligenz des 
franzöfiichen Nachbars, während wir in England vergeblich nach einem ſyſtematiſch willen- 
ichaftlich-technifchen Unterricht juchen. 

Buerft war es Redtenbacher, geb. 1809 zu Stein in Öfterreich, welcher in Wien, 
Zürich und Karlsruhe feine Wirkſamkeit entfaltete, zu gleicher Beit mit dem Technologen 
Karmarſch, dem Gründer der technifchen Hochſchule zu Hannover, und dem Hydraulifer 
Weißbach in Freiberg. Dann folgte das Doppelgeftirn Zeuner und Reuleaur, beide 

- zuerjt in Zürih. Zeuner ging nad) Dresden, Reuleaur nad) Berlin, und beide bliden jetzt, 
nachdem fie vor kurzem in den verdienten Ruheſtand getreten, auf eine ftattliche Neihe 
von jüngeren Kräften erjten Ranges, welche ihrem Beiſpiel folgen und raftlos voran 
ftrebend der Jugend ihre Errungenfchaften mitteilen. 

Unfere techniſchen Hoch- und Mitteljchulen gelten der ganzen Welt als Mufter. 
Deutſchland hat ſich auf dieſe Weife wieder eine adhtunggebietende Stelle auch auf dem 
Gebiete des Maſchinenbaues erworben. Die nachſtehende Leider unvollftändige Tabelle 


Bert der ausgeführten Maſchinen in Millionen Darf. 


1886 1888 1890 1892 189% 1896 1898 
Großbritannien 212,7 2638 3442 2868 2829 340,1 3674 
9,2 


Deulſchland 49, 5777 675 626 88 115,4 138,6 
Berein. Staaten 07° 588 Bl 818 788 895 1218 
Belgien 32 227 375 311 396 507 532 
Frankreich 237 294 8395 3011 349 296 352 
Schweiz 44 158 183 164 205 243 30,7 
Öfterreih-Ungarn 6,3 8,3 7,9 6,6 8,2 79 101 


drüct dies zahlenmäßig aus, wenn auch den immer noch anhaltenden Fortichritt Nord- 
amerikas. Uber auch dort find es heute noch deutfche Technifer und deutiche Schul- 
bildung, welche die Fortſchritte ſtützen, wennſchon man auch drüben, fowie in Rußland 
und den meilten anderen Ländern ernithaft angefangen hat, dem technischen Schulwefen 
bejondere Beachtung zu fchenten. 

Die in der vorftehenden Darftellung eingejchalteten Abbildungen jollen dem Auge 
vorführen, auf welchem Wege der Mafchinenbau voranjchreitet, wenige Beispiele aus einer 
[hier unendlihen Reihe. 

Ein gewaltiges Stüd, ein? der größten feiner Art, gleichzeitig dag eigenartigfte Glied 
der den Maſchinenbau beherrichenden Dampfmalchine, die Pleuelitange unferes größten 
Scnelldampfers, beginnt den Reigen als eine hervorragende Leiſtung der Schmiede- 
funft, der fi) al3 ein Erzeugnis der moderniten modellojen Formerei eine Seilſcheibe 
(Abb. 243) und ein Riefenftüd aus Stahlguß (Abb. 241) anſchließen. — Die 
Abd. 248 und unfere Tafel führen ung in Fabriken der bedeutenditen Art, welche das Hand⸗ 
werkszeug der Maichinenfabrifen, die Werkzeugmaſchinen liefern, während ung die 
Abb. 246, 247 und unjere Tafel die Verwendung derfelben zeigen, zu denen freilich aud) 
wieder jene Werkzeugmaſchinenfabriken zu rechnen find: die Werkzeugmaſchine ift naturgemäß 
wieder ein Erzeugnis der Mafchinenfabrit. Und die Abb. 237 u. 238 endlich zeigen uns 
die gewaltigften Leiftungen des modernen Mafjchinenbaues, die in ihrer Kraftentwidelung 
noch vor zehn Jahren ungeahnten Betriebamafchinen unjerer ſchwimmenden Koloſſe für 
Frieden und für Krieg. 

In dem Wettlauf der Völker wird ftet3 dasjenige die Führung übernehmen, welches 
am meiften zu leiften imftande tft für den Verkehr und die Wehr. Und hierzu führt 
nicht zum geringften der Maſchinenbau. 


Bud) ber Erfind. VI, 17 
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Die Stahlmwaren- und Rleineiſeninduſtrie. 


Diefer Teil des mächtigen Gebietes der Gewinnung und Verarbeitung des Eifens 
fließt fich mit Bezug auf die Verfeinerung des Rohmaterial3 an das Eifenhüttenwejen 
an und liegt mit Bezug auf feine Produkte zwiichen dem Maſchinenbau, der Grobfchmiede 
und der Feinmechanik, in welche drei Gebiete er unmerkbar übergeht. Die Stahlwaren- 
und Rleineifeninduftrie hat mit der Grobjchmiede oder mit der Mafchinenfchmiederei die 
primitiven Werkzeuge: Das Schmiedefeuer, Hammer, Zange und Amboß gemeinfam, mit 
dem Majchinenbau eine große Reihe von Werkzeugen ſowie — in immer zunehmendem 
Maße — von Werkzeugmafchinen, und mit der Feinmechanik die Präzifion und die 
Iorafätige Behandlung der Oberflächen, welche die Stahlwaren und feineren Werkzeuge 
erfordern. 

Wie der rote Faden durch das Gewebe, zieht fich durch die genannte Induſtrie die 
Behandlung des Eiſens. Wir teilen das vorliegende Gebiet daher in die Beſprechung 
der Verarbeitung des Eiſens im allgemeinen und der Gewinnung der hauptfſächlichſten 
Produfte.*) 


Allgemeiner Teil. 
Die Perarbeitung des Eifens im allgemeinen, ſchweiften und löten. 


Das Eifen ald Rohmaterial der Stahlmwaren- und Fleineifeninduftrie. 
Der Einfluß des Kohlenſtoffgehaltes. 


Das Rohmaterial ift Eijen in feinen verjchiedenen Modififationen: Schmiede- 
eifen, Stahl und Gußeiſen. Chemiſch reines Eifen ift ein fehr wenig ver- 
wendeter, für unfere Zwede unbrauchbarer Körper, ein graue Pulver. Erft der 
Kohlenstoff macht es, und zwar bereit3 in Spuren, verwendbar: wenn auch immer 
noch fehr ſchwer jchmelzbar, zeichnet fid) das wenig gefohlte Eifen durch feine Schmied- 
barfeit und leichte Schweißbarfeit aus und führt bis zu einem Gehalt von etwa 
0,2 Prozent Kohlenftoff den Namen Schmiedeeifen. Ein größerer Gehalt an Kohlen: 
ſtoff macht den Bruch körnig (Feinkorneiſen). Mit etwa O,6 Prozent tritt die wertvolle 
Eigenfchaft der Härtbarfeit nad) dem Ablöjchen ein, und man nennt den Körper, fo- 
lange er zufammen mit der Schmiedbarfeit diefe Eigenfchaft befitt, Stahl. Die Schweiß- 
barkeit tritt mit Zunahme des Kohlenftoffgehaltes zurüd; dagegen wird der Körper 
leichter ShHmelzbar. Während es erjt mit den neueften Mitteln gelungen ift, Schmiede- 
eifen zu gießen — Flußeiſen, Miti3eifen 2c. — konnte man den Stahl Yängft jchmelzen, 
was in neuerer Zeit zu dem Stahlguß geführt hat. — Dieſe Eigenjchaften, Härtbarkeit, 
Schmiedbarfeit und Schmelzbarkeit behält dag Material bis zu etwa 1,5 biß 2 Prozent 
Kohlenftoff bei, mit welchem Gehalt die Schmiedbarfeit und die Schweißbarfeit völlig 
verjchwinden. Bei größerem SKohlenitoffgehalt tritt die Schmelzbarfeit in den Vorder: 
grund, und man nennt das Material mit 3,5 bis 5 Prozent Kohlenftoff Gußeijen. Die 
Härtbarfeit bleibt nur für die äußere Rinde bejtehen. 

Die genannten Eigenschaften werden durch oft Schon jehr geringe Mengen von anderen 
Körpern verändert. Phosphor macht das Gußeiſen flüffiger, mindert aber die Feſtigkeit. 
Schmiedeeifen und Stahl werden durch Phosphor kaltbrüchig, d. h. fie brechen leicht in falten 
Buftande, und zeigen dabei einen förnigeren Bruch als unter font gleichen Umftänden 
ohne Phosphor. — Schwefel macht das Schmiedeeilen fehnig und gibt dem Falten Ma- 
terial eine gewiffe Weichheit, ift aljo günftig bei Heinen Nieten, Schwarzbleh und ähn— 
lihen Verwendungen für die Verarbeitung in kaltem Zuftande, erteilt dem Eijen jedoch 
die üble Eigenschaft des Rotbruches; das Iehtere wird beim Schmieden leicht unganz 
und verträgt das warme biegen ſchlecht. Mangan, welcher Körper vom hüttentechnifchen 


*) Vergl.: Haedide, „Über die rhein.-weit. Kleineifen- und Stablwareninduftrie”, „Stahl 
und Giien“. 1886, Wr. 8. 
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Standpunkte aus nicht gut zu miffen ift, wirft auf größere Härtbarfeit — kann in diefem 
Sinne den Kohlenftoff erfegen — mindert aber die Zähigkeit. Auf Härtbarfeit und 
feines Korn wirken aud Silicium, Arfen, Chrom, Zinn, Titan und namentlich Wolfram, 
legteres in hohem Maße, gleichzeitig auch auf leichte Magnetifierbarkeit (Magnetftahl). 
Eine befondere Rolle jpielt in der Neuzeit das Nidel, welcher Körper namentlich dem Banzer- 
plattenmaterial zugefegt wird und demfelben eine große Zeftigfeit und Dehnbarkeit erteilt. 

Das Verhältnis diefer wichtigen Eigenſchaften ift in dem Kohlenſtoffſchaubild 
(Abb. 259) graphisch dargeftellt worden, bei welchem die Bewegung nad} rechts hin, der die 
auf der Horizontalen angegebenen Kohlenftoffzunahme von O—5°/, entipricht, während 
der Abftand von dieſer Linie nad; oben die Stärke der betreffenden Eigenſchaft angibt. 
So ift die Schmiebbarfeit, Linie 1, bereits bei einem fehr geringen Kohlenftoffgehalt 
ſehr groß und verſchwindei mit etwa 2%. Ähnlich verläuft die Schweißbarfeit, Linie 2. 
Die Härtbarfeit, Linie 3, beginnt etwa erjt mit O,5°/, und erreicht bei 2°, die größte 
Höhe, während der Schmelzpunkt, Linie 4, zuerſt außerordentlich Hoch liegt und mit 
der Zunahme des Kohlenſtoffes heruntergeht. 


1. Gchmiedbartelt. 
2. Shmweißbarteit. 
8. daridarteu. 

4. Schmelzpunkt. 
5. Beftigtelt, 

6. Bäßtgtelt. 





259. Aoblentofffcanbild. 


Die mit etwa 40 kg,qmm beginnende Zugfeftigfeit des Schmiebeeijens, Linie 5, fteigt 
bis 1 Prozent Kohlenftoff auf etwa 100 kg und fällt dann ſchnell ab. Die Zähigkeit 
(Dehnbarkeit), Linie 6, welche fich durch die Verlängerung bis zum zerreißen zahlenmäßig 
ausdrüden läßt, beginnt mit 40 Prozent und jält bei 1,5 Prozent Kohlenſtoffgehali 
auf 6 Prozent. — Die Heritellung diefer verſchiedenen Gattungen des Kohleneiſens findet 
der Leſer in dem „Hüttenwejen“ (Band V) eingehend behandelt. Den verjchiedenen Er- 
zeugungsarten entſprechen die mannigfachen Namen. Da diejelben im folgenden vielfach 
verwendet werden müſſen, fei zur Vermeidung von Verwechſelungen zunächit eine Zu— 
fammenftellung derjelben unter furzer Angabe der Herftellungsweife gebracht. 


Schmiebeeijen. 
Schweißeijen, entweder durch puddeln oder aus Eifenabfällen duch zujammen- 


ſchweißen hergeftellt. 
Flußeiſen, fauer oder baſiſch (entphosphort), in der Birne oder im Martinofen 


erzeugt. 
zeugt Rohſtahl. 
a) Hergeſtellt durch enttohlen des Gußeiſens: 
Holzkohlen-Rohſtahl, auf dem Friſchherd erzeugt; 
Puddelſtahl, aus dem Puddelofen. 
Beide führen auch den Namen Schweißſtahl. 
b) Durch kohlen des ſchmiedbaren Eiſens: 
gZementſtahl, durch glühen von Schmiedeeiſenſtangen in Kohlenpulver; 
17* 
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Beijemerftahl, nad dem Darbyverfahren, durch zufeßen von Kohlenpulver zum 

befjemern beim entleeren der Birne (direkte Kohlung). 
c) Durh milden von Schmiedeeijen und Gußeifen: 

Beſſemer-Miſchſtahl, duch Zufag von Spiegeleilen in der Beffemerbirne nach 
dem völligen enttohlen; 

Martinftahl, durch zufammenfchmelzen von Schmiedeeifen mit Gußeifen, fauer 
oder baſiſch; 

Parryftahl, dur zuſammenſchmelzen im Kupolofen. 

Dem Rohftahl, welder in der Rleineifeninduftrie feine Rolle fpielt, tritt gegenüber 
der raffinierte Stahl. 

Der Rohſtahl entbehrt der notwendigen Homogenttät und des feinen Kornes, welche 
beiden Eigenjchaften er erft durch das raffinteren erhält. Außerdem zeigt jeder Stahl, 
welder in flüffigem Buftande entitanden oder dem Schmelzpunft zu nahe gebracht worden 
üt, ein grobes Korn und damit eine geringe Feſtigkeit; erft durch mehrfaches durch⸗ 
ſchmieden oder verwalzen jtellt fich das feine Korn und damit die gewünjchte Feſtigkeit 
ein. Gleichzeitig it man durch mifchen verfchiedener Stahljorten in der Lage, dem Pro- 
dukt die erforderlichen Eigenfchaften zu geben, dasfelbe dem Zwecke anzupaſſen. 

Die verjchiedenen Kaffiniermethoden find: zufammenfchweißen, zufammengießen 
und zuſammenſchmelzen. 

Das zufammenjchweißen führt zum eigentlichen Raffinierftahl. Rohſtahl wird 
zu Blattenjchienen(Rippen) von etwa 8 mm Dide und 80 mm Breite ausgeredt, zu einem 

hohen Paket, wie e3 die dazu verwen— 

EB dete Zange geitattet, „eine Zange voll“, 
zufammengelegt und zunädjt mit dem 
einen Ende verjchweißt (Ubb. 260a). 
Gewöhnlih find es etwa zwanzig 
260. Eine Bange. Lagen, welche der Schmied noch gut 

zu faffen im ftande ift. Das ſchweißen 

gefchieht in mehreren Hiten hintereinander, bis jämtliche Rippen vereinigt find. In der 
Negel wird die Stange, welche dabei durch das ftattfindende Reden eine beträchtliche 
Länge erreicht hat, in der Mitte durchgehauen; jedes Stüd wird dann einzeln weiter 
verarbeitet. Dasjelbe wird nun zunächit „gebogen“ (Abb. 260b) und in diefem Zuftande 
zufammengejchweißt, jo daß nunmehr eine Stange entiteht, welche vierzig Lagen enthält. 
Dies Verfahren wird nun mehrmals wiederholt, die Lagen werden ſtets gedoppelt, und 
es entjteht fo ein gut durchgeſchmiedetes Produkt, welches vermöge der Eigenjchaft des 
Kohlenftoffes, fich im glühenden Material zu verteilen, ziemlich homogen iſt. Es tft 
dies der beliebte, jehr wertvolle und troß des feinften Gußftahles immer noch viel be- 
gehrte Raffinierſtahl. Er ift feiner Entſtehung nach jehr gut fchweißbar und wird 
deöwegen auch als Schweißjtahl verkauft. Troß feiner Homogenität kann er feine Ent- 
ftehung nicht verleugnen und zeigt in gebeiztem oder abgenutztem Zuftande, wie unfere 
alten guten Tafelmeffer oder die alten Schwerter, ein fehniges, aderiges Gefüge und in- 
folge der Sägenwirkung felbjt der feinftgejchliffenen Schneide einen ſehr guten Schnitt. 

Der in flüffigem Zuftande erzeugte Rohſtahl, Flußſtahl, wird vielfach dadurch mög: 
lichſt gleichmäßig gemacht, daß man mehrere Tiegel in einen großen entleert und aus 
diefem erft in die Formen gießt. Auf diefe Weiſe erreicht man die gewünſchte Gleich— 
mäßigfeit in der Verteilung des KRohlenftoffes. — Die Verfeinerung des Kornes geſchieht 
durch wiederholtes walzen. Es führt dies zu dem Gußſtahl. Gußſtahl iſt aljo in diefem 
Falle ein raffinierter Flußſtahl. 

Endlih kann das raffinieren auc durch zufammenfchmelzen erfolgen. Rohſtahl ver: 
fhiedener Art wird zu Stangen ausgeredt, gehärtet und zu kurzen Stüden zerjchlagen. 
Diefe werden, forgfältig jortiert, in einem Tiegel oft unter Zufat verſchiedener Körper ein- 
geſchmolzen. Darauf erfolgt dam die Verfeinerung des Kornes durch mehrfaches walzen oder 
durchichmieden. E3 führt diefe Methode zu der feinften Öattung Stahl, dem Tiegelgußitahl, 
welcher durch Huntzmann in England und Krupp in Deutichland zu großer Berühmtheit 
gebracht worden und heute von verfchiedenen Fabriken, wie Biſchof in Duisburg, Ber- 
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gifhe Stahlinduftrie-Gefellichaft in Remſcheid, Böhler in Wien u. a. in großer 
Bolltommenheit hergeftellt wird. 

Eine befondere Art Raffinierjtahl ift der Damaſtſtahl, welcher in dem Abjchnitt 
„Klingen“ des weiteren beſprochen ift. Derjelbe unterjcheidet fich, ſoweit es den echten 
europäischen Damaft betrifft, von dem eigentlichen Raffinierjtahl Lediglich dadurch, daß 
ftatt einiger Stangen Stahl abwechjelnd Eifenrippen eingelegt find. Auch werden die 
Stahlgattungen dem Zwecke entjprechend verjchiedenartig ausgewählt. Das zujammen- 
ichweißen erfolgt genau wie beim Raffinierjtahl big in der Negel zu 320 Lagen, ent- 
jpricht alfo dem viermal gebogenen Raffinierftahl. Die Japaner biegen noch viel öfter 
und erhalten fo den überaus gefchäßten, feinaderigen Stahl für ihre Klingen. 

Wird eine fo hergejtellte Klinge gebeizt, jo treten die Stahllagen durch ausätzen der 
weicheren Schmiedeeifenteile hervor, und man nimmt das Aderwerk ſehr deutlich wahr. 
Dasjelbe entjpricht dem Ausjehen des längs gejchnittenen Holzes (Abb. 261au.b). Durch) 
ftempeln und nachheriges ausgleichen durch abjchleifen oder glattichmieden erhält man 
mehr oder weniger regelmäßige Figuren (Abb. 261c), welche dem Namen Rojendamaft 
und ähnlichen anderen entiprehen. Im allgemeinen ift hiernach der rohe echte euro— 
päiſche Damaft, a, und der geitempelte echte Damaft, c, zu unterjcheiden. 

Die Damaftläufe der Gewehre werden durch aufwinden von Draht auf einen Dorn 
und nachheriges verjchweißen hergeftellt. In der Neuzeit verwendet man auch Ringe, 
welche über einem Dorn zufammengefchweißt werden und etwas bequemer zum Ziel führen. 

Wenig mit dem Tamaft als Material 
hat das fog. „Damaszieren“ zu thun. 
Dean veriteht unter Damaszieren einfach 
das Berzieren blanker Stahlflähen durch 
einätzen oder gravieren. Dabei handelt es 
ſich ſtets um gefällige künſtleriſche Figuren, —— 
die mit den Figuren des Damaſtſtahles | 261. Damaſt. 
feine Ahnlichkeit haben, wenn es fich nicht 
um eine plumpe Fälſchung derjelben handelt. Solche Damaszierungen findet man an 
den Klingen oder beſſeren Schlittſchuhen, häufig mit Vergoldung verbunden. 

Eine nahahmende Art des Damaszierens bildet das aufdruden von Bildern oder 
Verzierungen und nachheriges Ästen, welches Verfahren bei minderwertigen Stahlwaren 
Berwendung findet (fiehe: Schuß und Verſchönerung der Oberflächen, Seite 160). 

Das Gußeiſen als folches fpielt in der Kleineifeninduftrie eine weniger hervor= 
ragende Rolle. Es findet Verwendung zu den hier vorfommenden Geftellen. Nur bei 
geringwertiger Ware erjett es das gejchmiedete Eifen. Tagegen hat e3 hier, zu Temper— 
eifen umgewandelt, eine große Bedeutung. Hierzu wird dag fogenannte weiße Guß- 
eifen verwendet, eine Modifikation des gewöhnlichen grauen Gußeifens, bei welcher der 
Kohlenſtoff hemiih an das Eifen gebunden ift. Aus ſolchem Material werden viele 
Gegenjtände, jelbjit Scheren, Gartenjcheren, Zangen u. ſ. w. gegofjen. In diefem Zu— 
ftande find fie indeſſen noch völlig unbrauchbar; ſie brechen bei Yeifem Schlag. Um das 
Material ſchmiedbar zu machen, werden die Gußftüde in orydierenden Stoffen, wie 
Zinkoryd, körnigem Roteifenftein, Hammerſchlag oder Walzichlade und ähnlichen Körpern 
— jelbft Sand genügt vermöge der enthaltenen Quft — verpadt und längere Beit, oft 
mehrere Tage hindurch, einer dunklen Rotglut ausgefeßt. Der Sauerftoff des Bad: 
material3 wandert in das Gußeiſen hinein, nimmt den Kohlenstoff an ſich und wandelt 
es in fchmiedbares Eifen um. Die Gegenftände erhalten dadurch die gewünjchte Brauch- 
barkeit. Durch zementieren, glühen in Rohlenpulver oder verfohlten organijchen Mate— 
rialien, kann dann bei Schneidwaren eine Rüdfohlung bewirkt werden, eine Umwandlung 
in Stahl, und damit die für die Schneiden wünſchenswerte Härtbarfeit erzeugt werden. 
— Das Tempern jpielt namentlich bei Gegenftänden der Mafjenfabrifation, die auf dem 
Wege der Handjchmiederei oft nur ſchwer herzuftellen find, eine große Rolle. Das 
gießen geftattet Formen, welchen oft der geſchickteſte Schmied nicht gewachjen ift, und gutes 
Tempereijen erfüllt alle Anforderungen, welche man an gefchmiedete Wareftellen kann. 
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Die Behandlung des Eifend und des Stahles im Feuer. 


Das Schmiedefeuer der Stahlwaren- und Sleineifeninduftrie unterjcheidet fich 
von den unter dem Kapitel „Schmiede“ angeführten Feuern dur nichts, als zuweilen 
Durch die dem Arbeitzftüd angepaßte, daher manchmal geringe Größe, ſowie etwa durch 
einzelne von dem gewöhnlichen Gebrauch abweichende Eigenheiten. So findet man in 
den Nageljchmieden zuweilen vier Arbeiter zu den vier Seiten eines freiftehenden Schmiede: 
herdes, von denen jeder einen zum Blafebalg führenden Tritt zur Verfügung bat. Das 
Feuer hat die Größe eines halben, flach liegenden Mauerfteines und arbeitet mit der 
denkbar forgfältig geleiteten Bedienung außerordentlich jparfam. — Andere Abweichungen 
liegen in dem Material. Die Kettenjchmiede, viele Solinger und neuerdings auch andere 
Schmiede arbeiten mit Kleinkoks, anftatt mit Steinkohle. Es ift dies Koks, welcher durch 
Majchen von 20 mm gefallen und von folchen von 12 mm aufgehalten worden ift. Auch 
die englifhen Werkzeugichmiede bedienen fich ſolchen Materiald. Dasfelbe wird häufig 
in der einen Ede der Eſſe hoch angehäuft, fo daß gleich hier der Vorrat, anftatt wie ge— 
wöhnlich unter der Eile, liegt und das Feuer nahezu mit demfelben in Verbindung fteht. 

Über die neuere Art, dag Feuer mit Kohle oder Kleinkoks zu bedienen, welche aller= 
dings namentlich für die Kleinschmiede von Bedeutung ift, ift in dem Kapitel „Schmiede“ 
das Erforderliche mitgeteilt worden. 

Die Gefahren, denen dag Schmiedeftüd im Feuer ausgeſetzt it, beruhen 
zunädjt in der Wirkung des Sauerftoffes der Luft. Wir haben eg nämlich im Schmiede- 
feuer mit drei Faktoren zu thun: Temperatur, glühender Kohlenstoff und Saueritoff. 
Wird Eifen bei hoher Temperatur mit Sauerftoff zufammengebradt, jo verzundert es. 
Bringt man es aber unter möglichiter Abhaltung des Sauerftoffes mit dem glühenden 
Kohlenstoff zufammen, jo wird die Oberfläche jogar reduziert, d. h. etiwa gebildetes Oryd 
(Hammerjchlag) wird durch entfernen des Sauerftoffes in reines Eijen zurüdgemwandelt. 
Es ijt nun Har, daß die Gefahr, das glühende Eifen mit Sauerftoff zulammenzubringen, 
um jo größer wird, je näher man mit demfelben an die Düfe geht. Man muß daher im 
Gegenteil diejenige Stelle auffuchen, welche die meijte Garantie für Abweſenheit des Sauer- 
jtoffes bietet, die Stelle der höchſten Weißglut, wo ficher aller Sauerftoff möglichit ver- 
zehrt ift und auch ſonſt alle Bedingungen erfüllt find, daß etwa bereit? verzundertes Eijen 
reduziert werde. Dies jpielt, wie wir bei Betrachtung des ſchweißens jehen werden, 
eine große Rolle. 

Eine andere Gefahr Liegt in der zu langen Einwirkung der hohen Temperatur. 
Das Eijen erhält dann eine kürnige Struftur und bricht leicht, wenn es nicht gut durch— 
gefchmiedet wird. Man gibt alfo die hohe Temperatur nur dann, wenn man fchweißen 
till oder die Ablicht des guten verjchmiedeng hat. Iſt nur eine geringe Kormveränderung 
beabjichtigt, jo begnügt man fich mit der Notglut. 

Dasjelbe, was hier für Schmiedeeifen gejagt tit, gilt für Stahl in noch höherem 
Maße. Denn hier liegt nicht nur die Verzunderung ald Gefahr vor, fondern aud) der 
Berluft an Kohlenftoff, der gleichbedeutend ijt mit der Verminderung der Güte des 
Stahles. Man muß alfo beim Stahl ganz befonders die Weißglut auffuchen, und zwar 
eher die Seite hinter der Düje — beim Unterwind nach oben — als die entgegengejeßte, 
nad der Düfe zu. 

In der Praxis bezeichnet man beides, das Verderben des Stahled durch den Wind 
— enttohlen — wie die zu ftarfe Erhigung, mit dem unklaren Ausdrud „verbrennen“ 
und gibt die einander widerfjprechendften Mittel zur Wiederherftellung jo verdorbenen 
Stahles an, die dann natürlich jelten zum Ziel führen. Man muß daher forgfältig 
unterscheiden zwifchen überhigtem und verzundertem Stahl. Uberhigter Stahl 
bricht leicht aus und zeigt auf dem Bruche ein grobes glänzendes Korn. Hier hilft ein 
nochmaliges überfchnieden der Spiße, wie e8 bei Beiprechung des Raffinierens erläutert 
worden. ft dagegen der Stahl im Luftjtrom gewejen, alſo verzundert, jo zeigt er Dies 
dadurch, daß die Schneide, die Spige, nicht ſteht; der Stahl padt nicht oder wird 
mindefteng leicht ftumpf. Es muß aljo wieder Kohlenftoff hinzugefügt werden, was durch 
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ablöfchen des Stahles in Thran oder durch ein fonjtiges Zementierverfahren gefchehen 
fann. Dagegen wird man fi) vergeblich bemühen, überhitten Stahl durch ablöſchen in 
Thran oder verzunderten Stahl durch überjchmieden wieder brauchbar zu machen. 

Weitere Vorſichtsmaßregeln beziehen fi) auf die mehanifche Behandlung des 
Stahles. Zunächſt muß die Zahl der Erwärmungen fo gering wie möglich fein, da ſchon 
bei der Bewegung des glühenden Stahles durch die Luft — vom Feuer zum Amboß — 
eine Entkohlung der Oberfläde ftattfindet. Man nimmt deswegen pafjend vorgemwalzten 
Stahl, um die Schmiedearbeit möglichjt zu vereinfachen. Ferner joll man den Stahl 
nicht ftauhen. Dan kann den gewalzten Stahl, obwohl er körnig erjcheint, mit einem 
Drahtbündel vergleichen, welches, wenn in der Richtung feiner Faſern gedrüdt, die 
Neigung zeigt, zu ſpalten. Und endlich foll man die allerlegte Schärfung ſtets durd) 
ſchleifen hHerftellen, wieder um der Verringerung des Kohlenstoffgehalte® Rechnung zu 
tragen, die beim legten glühen oder beim anlafjen nicht ganz zu vermeiden ift. 


Die Wahl des Stahles. 


Die Wahl des Stahles hängt naturgemäß von der beabfichtigten Verwendung 
und dem Kohlenftoffgehalt ad. Zunächſt jollte man womöglich reinen Kohlenftahl ver- 
wenden, fall3 nicht aus befonderen Gründen andere zufäßliche Körper erwünscht erjcheinen, 
wie Wolfram, Chrom oder Titan für bejondere Härte (Spezialftahl). — Mangan ift 
vom hüttenmännijchen Standpunkt aus ofl erwünſcht. Es fann den Kohlenftoff in Bezug 
auf die Härtung unterftügen oder etwa im Verhältnis von 1:5 erſetzen und geftattet 
ferner eine leichtere Behandlung im Feuer. Er mindert aber die Bähigfeit des Stahles, 

Die älteren Fabriken führen die Bezeichnungen 1—7 für die verfchiedenen Härte- 
‚grade, die durch den Gehalt an Kohlenstoff, Mangan u. |. w. erhalten worden, wobei 
.1 die größte und 7 die mildefte Härte bezeichnet. Neuerdings, wo der reine Kohlen— 
‚Stahl mehr und mehr beliebt wird, geftaltet man, nad) dem Vorgange der Bergiſchen 
Stahlinduftrie-Gefellihaft zu Remſcheid, die Nummern fo, daß man direkt den Kohlenſtoff⸗ 
gehalt erkennen kann: Stahl Nr. 8 z. B. enthält O,s, Stahl Nr. 13 1,3 9/, Kohlenſtoff. 
Hierdurd wird die Auswahl weſentlich erleichtert. Die letztere hat auch die Form der 
anzumwendenden Schneide und den Umstand in Rüdficht zu ziehen, ob die Schneide Stößen 
ausgeſetzt iſt oder ruhig zu arbeiten hat. 

Bejonder® maßgebend iſt naturgemäß der zu bearbeitende Stoff. Für Holz: 
bearbeitung genügen die Nummern 6—8, für Stahlbearbeitung müſſen 10 bis 15 ge- 
nommen werden. Hartgußwalzen dreht man mit Spezialftahl. Lebterer ift oft naturhart, 
d. h. er gejtattet bereit® ungehärtet die Verwendung zum drehen von Schmiedeeifen, ift 
aber außerordentlich ſchwer zu ſchmieden. — Feine, Ichlanfe Schneiden erfordern eine 
höhere Nummer, als ftumpfiwinfelige; ganz ſchlanke Schneiden, wie die der Raſiermeſſer 
troß des weichen zu behandelnden Materials, einen hohen Kohlenitoffgehalt. Ebenjo macht 
man ?eilenhauermeißel aus fehr hartem Stahl, Nr. 13 und 15, weil hier zwar nur un 
gebärteter Stahl zur Bearbeitung vorliegt, aber große Stöße in Rückſicht zu ziehen find. 


Das Härten des Stahle3. 


Das Härten des Stahles hängt mit dem Zuftand zuſammen, in welchem fich der 
Kohlenstoff desielben befindet. Im allgemeinen befitt dad warme Eijen, ganz bejonders 
da3 flüfjige, eine außerordentlihe Auflöſungskraft für den Kohlenstoff. Wie wir aus der 
Heritelung des Darbyftahles willen, genügt dag einftreuen von Kohlenpulver im Die 
aus der Birne fließende Maſſe, um ihn jofort zu löfen und zu verteilen. Läßt man 
aber Rohleneifen, namentlih wenn noch Silicium anweſend ift, langjam erfalten, fo 
fcheidet fich ein Teil des Kohlenftoffes aus und erteilt dem Bruch ein graues Anfehen. 
Das Material bleibt weich, Stahl wie Gußeiſen. Löſcht man dagegen ab, fo wird die 
Ausſcheidung je nach der Schnelligkeit des ablöjchens mehr oder weniger gehindert, und 
das Material wird hart, Gußeifen nur in der Rinde, Stahl weit tiefer, event. durch 
und duch. Wärmt man gehärteten Stahl nad, jo fcheidet fich je nach dem Grade des 
nachwärmens mehr oder weniger Kohlenstoff aus, und der Stahl wird weicher. 
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« Hierauf beruhen die Manipulationen beim härten des Stahles: Glühen, Ub- 
löſchen, Nadlaffen. 

Das Glühen. Da der Stahl in den allermeiften Fällen erft gehärtet wird, wenn 
er feine vollendete Form erhalten hat, fo handelt es ſich hier meift um ein verhältnis- 
mäßig foftipieliges Stüd, welches mit befonderer Vorficht behandelt werden muß. Alle 
die genannten Vorſichtsmaßregeln find ängftlich zu beachten: die Luft nach Möglichkeit 
abzuhalten und gleihmäßig, langſam und nicht zu ftarf zu erwärmen. Man findet 
daher eine Reihe von Verfahren zum glühen im Gebrauch, welche mehr oder weniger 
den genannten Gefahren begegnen follen. 

Am einfachften ift die Verwendung des Schmiedefeuers, was allerdings eine gute 
Sachkenntnis erfordert. Namentlich darf der Wind nicht mehr angeftellt jein, als eben 
zur Erzeugung einer genügenden Glut erforderlich ift; dann ift Sorge zu tragen, daß 











263. Muffelofen und offenes Gashärtefener. 


fi zwifchen der Düfe und dem Arbeitsftüd fein hohler Raum befindet, und das Feuer 
muß gut dicht fein. Da ferner die Steinkohle häufig Schwefel enthält — er zeigt fi 
in Form Heiner meffinggelber Plättchen oder in Kryſtallen als Schwefelfieg — fo laſſe 
man das euer erſt gut durchbrennen oder nehme Koks ftatt Kohlen oder noch befier 
Holztohlen. Wenn e3 die Größe des Arbeitsftüdes erlaubt, mache man erftden gefamten 
Haufen gut glühend, ftelle den Wind fo weit wie thunlich, womöglich ganz ab und lege 
dann erſt das Stüd in die Glut. 

Für ganz Meine Gegenftände genügt oft eine gute Gasjlamme, die man aber 
leuchtend, fogar etwas rußend halten muß, wieder mit Nüdficht auf den fehädlichen 
Sauerftoff. 

Die neuen amerikanischen Härteöfen (Abb. 262, in der Mitte) befigen eine größere 
Anzahl von Flammen diefer Urt, welche in den durch Steine gebildeten Raum hinein» 
fpielen. Die Steine werden jehr bald glühend und unterftügen dadurch die Wirkung 
der Flammen. 

Wil man bejondere Vorficht anwenden, jo verwendet man die Muffel. Diefelbe, 
ein born offenes, durch einen Schieber abſchließbares thönernes Rohr (Ubb. 262, links, 
und bb. 263) tft in der Regel in einen Ofen eingebaut und wird jowohl durd eine 
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gewöhnliche Kohlenfeuerung erwärmt, deren Flamme die Muffel umfpült, als auch wohl 
durch eine breite Gasflamme, bei welcher, nad) dem Prinzip des Bunſenbrenners, die 
Luft mit dem Gas furz vor der Flammenbildung gemiſcht wird. Ein Bentrifugalgebläfe 
befördert den Gasftrom, der die notwendige Luft wie bei dem Erhauftor mit fich reißt. 

Dem Härteofen — Glühmuffel — entfpricht für Fontinuierlihe Härtung bandartiger 
Körper das Glührohr. Ein foldes (Abb. 264), aus Chamotte gefertigt, Liegt in einem 
Ofen und wird von der Flamme durchfpült. Das Stahlband wird, von einer Hafpel kommend, 
durchgezogen, geht fofort buch die Härteflüffigfeit und wird dann wieder aufgehafpelt, nach: 
dem es event. noch dem fpäter zu beiprechenden nachlaſſen unterworfen worden. 

Statt des Glührohres wendet man für gewiſſe Zwede wohl auch zwei im euer 
liegende glühende Metallplatten an, zwiſchen denen der zu härtende Körper erwärmt 
wird. Die Blatten haben, wie 
die Muffel, neben der Er- 
wärmung ben Zwed, den Ein- 
fluß des Sauerftoffes mög- 
lichſt abzumindern. 

Ein den Sauerftoff in 
beiter Weiſe abhaltendes Mit- 
tel ift das Metallbad. Das- 
jelbe ift ein mit geſchmolzenem 
Blei oder einem anderen, nicht 
zu ſchwer ſchmelzbaren Metall 
oder einer Metalllegierung 
gefüllter Tiegel, in welchen 
der zu härtende Körper hinein- 
getaucht wird. Dieje Methode 
hat noch den großen Vorteil, 
der Erwärmung eine ftrenge 
Grenze zu jegen und fo jedes 
überhigen zu vermeiden. 
Außerdem geftattet fie (Abb. 
265), einegrößere Zahl Härte- 
objelte, wie Feilen, gleichzeitig 
zu glüben und zu härten, 
wozu dann eine bejonbere 
Zange mit ſtark verbreitertem 
Maule (Abb. 2652 u. 266) 
verwendet wird. —— 

Auch den elektriſchen 288. Gasmuffelsfen. 

Strom hat man zum glühen 

herangezogen und zwar auf zweierlei Weife. Entweder läßt man das Band feiner Länge 
nad dirett vom Strom durchlaufen, oder man geftaltet es Eontinuierlich nach dem Ver⸗ 
fahren von Lagrange & Hoho zum negativen Pol eined Stromes, beffen pofitiver Bol 
durch eine leitende Slüffigkeit — Auflöfung von Pottajche oder Soda — in welder ſich 
das Hand befindet, dargeftellt wird. — Das Nähere über dies Verfahren und andere 
eleltriſche GLühmethoden findet der Lefer in dem III. Band, Elektrizität, von Arthur Wille. 

Das Ablöjhen. Die Wärme, melde dem Stahl vor dem ablöfchen gegeben 
werben muß, hängt mit der Natur des Stahles im Verhältnis zu dev beabfichtigten Ver— 
wendung zujammen. Kohlenftoffarmer Stahl verträgt eine größere Wärme, als ein 
folher mit hohem Kohlenftoffgehalt, der jhon feiner größeren Schmelzbarkeit wegen 
vorfichtiger behandelt werden muß. 

Je fchneller nun unter fonft gleichen Umftänden die Wärmeentziehung erfolgt, deſto 
härter wird der Stahl. Kaltes Waffer härtet daher mehr ald warmes, namentlich wenn 
erterem duch Zuſatz von Kochſalz oder auf eine andere Weije eine größere Wärme- 

Bad) der Erfind. VI. 18 
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leitungsfähigfeit erteilt worden ift. — Stellt man ſich die verjchiedenen Härtemittel in der 
Weiſe zufammen, daß das folgende ſchärfer härtet als das vorhergehende, fo erhält man 
etwa folgende Reihe: 


Ruhende Luft Rübol 

Der Luftſtrom Thran 

Warmes Waſſer Kaltes Waſſer 
Flüſſiger Talg Salzwaſſer 

Feſter Talg Quedfilber 

Petroleum Gekühlte Metallplatten. 


Daß jelbft ruhende 
Luft härtet, weiß der 
Schmied jehr wohl. Wil 
er ein Stüd harten Stahles, 
welches fich nicht feilen läßt, 
weich maden, jo glüht er 
dasſelbe vorfichtig im Feuer 
und läßt ed mit demfelben 
— etwa die Nacht über — 
erkalten. Würde er das 

264. Ofen mit Glährshe. Stüd aus dem Feuer neh- 

men und in der freien 

Luft erfalten laſſen, ſo würde er fein fo gutes Mefultat erhalten. — Dünne Stahlblätter 

werden ſchon gehärtet, wenn man fie ſchnell durch die Luft führt oder in den Luftſtrom 

hält. Sehr gut härtet Quedfilber, welches aus diefem Grunde vom Mechaniker für Heine 

Werkzeuge verwendet wird. Die Giftigfeit indeffen der Dämpfe einerjeits fowie der hohe 
Preis anderſeits verbieten die Verwendung für au nur annähernd große Stüde. 

Häufig wendet man auch kombinierte Härteflüffigkeiten an, z. B. DI auf Wafler. 
Das ÖL ift dann maßgebend für die Härte, während das Waſſer, in welches das Härte- 
ftüd nad) dem ablöſchen in OL ge 
langt, das nachwärmen verhindert, 
was bei der geringen Wärmeleitungs- 
fähigfeit des Oies beionders bei 
großen Objekten leicht ftattfinden fann. 

Härteriffe. Führt man eine 
zu härtende Stahlplatte flach gegen 
die Flüffigteit, jo erhält die Mitte 
allein einen fcharfen, falten Strom, 
während bie anderen Teile nur von 
der bereitö vorgewärmten Flüffigfeit 
































00 beftrichen, alfo weniger ſcharf ge— 
266. Metallbad. fühlt werden. 

Nun hat der meifte Stahl die 

Eigenschaft, fi beim härten zufammenzuziehen. Die mittleren Partien ziehen ſich aljo 

eher zufammen, als die äußeren, und es entftehen, wenn der Stahl nicht jhön zähe iſt, 

ringförmige Riſſe (Ubb. 267), weil die äußeren Teile der Platte den fi zujammen- 

ziehenden inneren nicht folgen können. Stahl dagegen, 


welcher ſich beim härten außdehnt, wird radiale Riffe zeigen 

m (Abb. 268), weil die Randteile fich nicht jo ſchnell zuſammen - 
l ziehen, wie die ftärker gefühlten mittleren Partien. Aus 
I ges. Feitenhärterange. diefem Grunde führt man ftet3 die Platte hochkantig durch 


die Härteflüffigfeit, und zwar ſchnell wechjelnd hin und her, 

damit alle Teile möglichit gleihmäßig gefühlt werden. 
Befondere Schwierigkeit macht das härten der ftarken Bolzen, welche fehr gern 
Riffe befommen (Abb. 269). Hier Hilft man fi, wo e3 angeht, buch anbringen einer 
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Bohrung (Abb. 270) oder, wie bei ftarfen Gewindebohrern, durch einjegen eines ge- 
fonderten Kernes. Der boble Stahlmantel, das eigentliche Werkzeug (Abb. 271), iſt 
dann leicht zu bärten, und der innere Körper bewahrt die gewünſchte Zähigfeit; er Tann 
zudem, unbejchadet feiner Brauchbarkeit, aus minderwertigem Material hergeftellt werden. 

Biel Schwierigkeiten machen komplizierte Formen, wie Faqconfräſer und ähnliche 
Körper. Neben der Wahl eines möglichft zähen Stahles, als welcher der reine Kohlen- 
ftabl gilt, jucht man hier durch recht fchnelles, allfeitiges kühlen zum Biel zu gelangen. 
Auch ift ein recht langjames, gleihmäßiges erwärmen, namentlich bei ſchwereren Stüden, 
dringend anzuraten. 

Das Nachlaſſen. An den wenigften Fällen hat das Werkzeug nad dem erften 
ablöjchen gleich die richtige Härte. Es ift meilt zu hart und muß „nachgelaſſen“ 
werden. Died geichieht durch mwiederholtes nochmaliges, aber gelinded erwärmen und 
eventuelles zweites ablöfchen, dann meist in Waſſer. 

Das nachlaſſen kann auf ſehr verfchiedene Weife erfolgen. Körper mit aus» 
gedehnten Flächen, wie größere Sägen, oder folhe von unregelmäßigen Formen werden 
oft abgeflammt. Man beftreicht fie mit Fett und hält fie über das euer, jo daß das 
bald brennende Fett eben am brennen erhalten wird. it dasjelbe alljeitig im guten 
flammen begriffen, wobei man fich vor dem trodenmwerden hüten muß, jo löſcht man es 
ab. Solange das Fett flammt, ift man ficher, daß das Stüd nicht zu warm wird, ähnlich 
wie das Schmelzwaffer ſich trog Zuführung von Wärme nicht erwärmt, folange ſich noch 
Eis darin befindet, falls die Wärmezufuhr nicht zu energijch oder einfeitig vor fich gebt. 
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Für fpige Werkzeuge, wie Bohrer, Meißel u. |. w., verwendet man meiſtens das 
anlafjen. Das Werkzeug wird länger warm gemadt und nur fo weit in reinem Waſſer 
gefühlt, als gehärtet werden fol. Dann jcheuert oder pubt man jchnell die Spite blant 
und wartet die Anlauffarben ab. Diejelben erjcheinen in der Reihenfolge: Gelb, Rot, Blau, 
Grau, mit den verjchtedenen Zwilchenftufen. Ye nach der Natur des Stahles und der 
beabfichtigten Härte Löfcht man etwa bei Orange oder Blau ab. — Das ericheinen der 
Farben hängt bekanntlich mit der Bildung einer zuerit außerordentlich feinen Oxydſchicht 
zufanmen, welche, wie alle dünnen Blättchen oder Häutchen (3. B. Seifenblajen), bunte 
Farben zeigen. 

Iſt der Gegenftand jo ſchlank, daß er in dem nicht abgelöfchten Teil nicht genug 
Wärme befitt, um genügend anzulaufen, wie etwa ein dünner Bohrer, jo legt man ihn 
nach dem erften bärten mit der Stelle dicht Hinter der Schneide auf ein warmes Stüd 
Eifen und wartet wie vorhin die gewünfchte Farbe ab. Größere, flache Gegenftände, wie 
Stechbeitel und Hobeleifen, Yegt man häufig zu mehreren gleichzeitig über das freie 
Feuer uud beobachtet fcharf, oft unter geeigneter Verlegung, je nad) der Flammenwirkung, 
bis die gewünfchte Anlauffarbe erfchtenen ift. Blanke Körper, wie Heinere Sägen, Gewinde 
bobrer u. ſ. w., läßt man in vorher gut geglühtem Sand an, wobei man durch beftreuen 
und wenden die größte Gleichmäßigkeit der Farbe zu erreichen ſucht. Eine gewiſſe Art 
von Spannfägen wird mit den Zähnen durch den heißen Sand gezogen und bis zum 
Blau gebracht. Da dahinter Violett, Rot, Orange und Geld folgen, jo gibt das gleichzeitig 
eine gefällige Verzierung. 

Handelt es fih um Maffenbhärtung, jo wendet man die Trommel an, welche gut zur 
Hälfte mit Sand und den anzulafienden Objekten gefüllt über euer gedreht wird, fo 
daß fich die Wärme gleichmäßig auf den Inhalt verteilt. Vielfach wird dies auch nur 
des köönen Ausſehens wegen durchgeführt, ohne daß eine Vorhärtung vorhergegangen iſt. 

18* 
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Sind die Körper Hein und fo geformt, daß fie fich vielfach berühren, jo läßt man auch 
wohl den Sand fort, wie bei Stahlfedern, Nadeln, Nägeln, Bierjcheibchen u. ſ. w. 
Das Riten. Vielfach findet beim härten ein verziehen ftatt: ſtabförmige Körper 
werden krumm, flache windfchief. Dieſer Fehler ift kaum zu vermeiden, fann aber be 
feitigt werden, und zwar durch vorbiegen oder nachrichten. Erſteres geihieht vor dem 
bärten, letzteres nach dem nachlaffen. Wirklich harte Körper kann man nicht richten. 
Das vorbiegen oder frummfegen findet namentlich bei den halbrunden Feilen 
ftatt. Da bei diefen die runde Seite der Abkühlung mehr Oberfläche bietet, jo wird 
fie auch ſchneller abgekühlt, als die flache Seite. Die Zeile erhält daher vor dem ablöfchen 
die in der Abb. 272a dargeftellte Form, wenn der Stahl fi beim härten 
@= 6 zufammenzieht. Der Härter feht fie aus diefem Grunde vor dem härten 
frumm, d. h. er gibt derjelben die in der Abb. 272b dargeftellte Form, jo daß 
fie, wenn diefe Krümmung richtig bemeſſen wird, nach dem härten gerade fteht. 
Eine andere Art des richtens befteht in dem härten zwiſchen ge— 
fühlten Platten. Die amerifanifchen Hobeleifen 3. B., welche ganz aus 
Etahl gefertigt werden, gelangen aus dem Feuer (Abb. 273) zwifchen zwei 
| gefühlte fcharnierartig miteinander verbundene Kaſten und erfalten unter 


PS 


Drud. In gleicher Weife werden fie unter Drud nachgelaffen, nur werden 
die Kaften mittelft einer durchſchlagenden Flamme eingeheizt. 

| Das richten windſchiefer oder krummer flacher Körper gejchieht durch 

|| den Richthammer (Abb. 274) und erfordert eine befondere Übung. Das 

\ Prinzip ift hier das ftreden durch eintreiben einer ferbförmigen Vertiefung 

mit Hilfe der Schärfe de8 Hammerd. Der Urbeiter pidt dahin, wo geſtreckt 

m. Reummicken werden muß. Die Spuren diefer Arbeit bleiben und find auf allen Hobel- 

"der Frile, meſſern und Kreisfägen, welche auf diefe Art gerichtet worden find, zu jehen. 

Vielfach wird aud durch preffen gerichtet. Flache Kleinere Objekte, 

wie Scheibenmefjer für die Papierfabrifation, Kreisfägen u. ſ. w. werden unmittelbar 

nad dem nachlaſſen, alfo noch warm, zwiſchen Preßplatten (Hirnholz) gebracht und haben 

unter ftarfem Drud zu erkalten. 
Auch größere Sägen werben während bes nachlaſſens gepreßt. Hierzu dienen 

















(Ubb. 275) große und runde Körper von Gußeifen, welche entweder in einem Ofen ſich 
befinden und von außen erhigt werben, ober von innen duch eine Flamme geheizt 
Drud ausgeſetzt, der entweder durch Schrauben oder auf hydrauliſchem Wege ausgeübt 
wird. — In Deutfchland wird das er- 

u man die Säge zwiſchen zwei glühende 

4 0 Blechplatten Iegt und dies zufammen 
— \V Die direfte Härtung. — Im 

218. Amerikanifcre allgemeinen herrſcht die Anficht, daß die 
nachlaſſen erreicht werden kann, fo daß 

man zuerft die ſchroffe Härtung durchzuführen hat und dann durch nachlaffen mildern muß. 
richtig temperiertem Wafjer mit großer Sicherheit die richtige Federhärte, wovon ja auch oft 
genug Gebrauch) gemacht wird. Auch die Prefjung läßt fi) damit verbinden. Nach einem 
dur eine zirkulierende Flüffigfeit oder Dampf auf diejenige Temperatur gebracht und auf 
ihr erhalten werden, welche ſich für den Zweck als geeignet erwieſen hat. Die Sägen u. ſ. w. 
härtet und gerichtet. Nur bei ſehr hoher Nadlaftemperatur, wie fie für jehr harten 
Stahl und Feberhärte erforderlich ift, ift eine Nachfühlung durch einlegen in Ol oder 


werben. Zwiſchen dieſe werden die gehärteten Stahlplatten gelegt und einem großen 
1 / wärmen meijt dadurch bewirkt, daß 
der Preſſung ausfegt. 

Vrehhärtekafen. 274. Nichthaumer. ſogenannte milde Härte immer erft durch 
Dies ift nicht richtig. Man erreicht in vielen Fällen durch ablöfchen in DI, Petroleum oder 
Verfahren des Referenten gelangen die Härteobjefte zwiſchen zwei hohle Preßplatten, welche 
werden alfo direft aus dem Ofen in die Prefie gebracht und verlafjen diefelbe fertig ge⸗ 
Waſſer erforderlich. 


* 
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Die direkte Prefhärtung kann aud kontinuierlich angewendet werden, und zwar 
nach demſelben Verfahren, wie oben erwähnt. Abb. 276 ſtellt einen Ofen dar, wie 
ihn die kontinuierliche Härtung erfordert. Unftatt nun das glühende Stahfband in das 
Bad, wie in Abb. 264, zu feiten, wird es zwiſchen zwei Platten durchgeführt, welche 
der Natur des Stahles entipredend erwärmt find. Verwendung findet diefe Methode 
für Bandftahl, Stahldraht, Baragonband (Uförmig gewalzt, für Regenfchirmgeftelle) u. |. w. 
Bei fagoniertem Band müffen natürlich die Kühl- 
körper entſprechend geforınt fein. 


—* 








Das Schweißen. 


R 
’ 
Unter ſchweißen verfteht man die Ver— | 
einigung zweier Metallftüde auf warmem Wege | 
unter Anwendung von Drud. Es gelingt dies \ 
freilich zuweilen auch in kaltem Zuftande. Weiche 
Materialien, wie Blei, Zinn, Gold, Silber, haften 
bereits fehr feſt aneinander, wenn fie mit reinfter . 
Oberfläche unter großem Drud aufeinander ge- | 
preßt werden. Schabt man die geraden Kanten | 
zweier halbfreisförmigen Bleiplatten (Ubb. 277) | ı 
ſorgfältig rein und preßt fie räftig unter geringer \ 
ſeitlicher Verſchiebung aneinander, fo kann man 
mehrere Kilogramm anhängen, obwohl die Be- 275. Amerikanifder Hachlahofen. 
rührung oft nur in wenigen Quadratmillimetern 
fattfindet. Turbinenzapfen, welche ſich gut eingelaufen haben, aber in der Schmierung 
vernacdhläffigt wurden, werden zuweilen plöglich unzertrennbar von ber Pfanne und 
brechen in vollem Material ab. In der Regel aber verbindet man mit der Bezeichnung 
„ſchweißen“ das vorherige erweichen der Oberflächen durch glühen. Naturgemäß laſſen 
fi hiernach nur ſolche Körper ſchweißen, bei denen vor dem fließen ein breiiger Zuftand 
eintritt, jo daß das Innere noch einige Feftigfeit befigt, während die Oberfläche weich er— 
ſcheint. Zwar gelingt die Vereinigung auf warmem Wege auch bei Metallen, welche nicht 



























276. Ofen zum hürten. 27. Adhäfonsplatte. 


diefe Eigenſchaft befigen, wie z. B. beim Gußeifen. Uber dies ift mehr al3 ein an= 
ſchmelzen zu betrachten. Zum ſchweißen ift daher eine abfolut metallifch reine und er- 
weichte Oberfläche der zu vereinigenden Stüde erforderlich. Bei gutem Schweißeifen 
gelingt die Schweißung leicht ohne befondere Mittel. Der Schmied hat nur die Regeln 
für die Behandlung des Feuers zu beachten, alfo das Schmiedeſtück ängftlih vor dem 
Winde zu wahren. Begünftigt wird hier die Arbeit durch den Gehalt an Schlade, die 
dem Schweißeifen feiner Herftellung gemäß eigen ift. Diefelbe befigt eine große Auflöfungs- 
kraft für Metalloxyde und entfernt jo die naturgemäß auf der Oberfläche des Eifens be— 
findliche Oxydſchicht. Ferner hat die Schlade die wertvolle Eigenfchaft, das glühende Eifen 
ſchnell zu überziehen und fo eine jhügende Schicht zu bilden, welche die weitere Oxydation 
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verhindert. Durch die Gewalt des Schlages wird fie herausgequeticht, fo daß das Eiſen 
in metallijcher Reinheit aufeinandergepreßt wird und in innigfte Berührung gelangt. 

Kann man fi, wie beim Flußeifen, auf den natürlichen Gehalt des Eiſens an 
Schlade nicht verlafien, fo führt man fünftlih Schlade (Schweißmittel) hinzu. — 
Sclade beiteht aus Kiefelfäure und verfchiedenen Oxyden. Wenn lebtere bereits in 
Form von Eifenoryd, Eifenorydul, Thonerde, Kalt — aus den Verunreinigungen der Kohlen 
und von früheren Arbeiten — und Alkalien vorhanden find, fo genügt zumeilen dag Ein- 
werfen von Sand. Sit diefer fehr rein, fo liefert er nur die zur Schladenbildung er- 
forderliche Kiejelfäure. Man nimmt daher farbigen Sand, der bereits Thonerde, Alkalien 
und verjchiedene Metalloryde enthält, aud Lehm, Formfand, und führt den Schweiß 
jtüden auf dieje Weije die erforderliche Schlade zu. 

Da durch die zum guten vereinigen der Schweißftüde erforderlichen Hammerjchläge 
das Material weggedrängt wird, fo ift ed notwendig, für reichliche Verſtärkung der 
Schweißenden zu ſorgen. Will man daher zwei Stangenenden aneinanderjchweißen, fo 
ſtaucht man diefelben (Abb. 279) exit an, der ftumpfe Stoß, oder Iegt fie (Abb. 280) 
weiter übereinander an, die fchräge Überblattung. 

Bei diden Stüden ift dies nicht erforderlih. Hier quetfcht ſich beim auftreiben jo 
viel Material heraus, wie zum ausgleichen erforderlich ift. 





m — e 
0 were 280. Anfblatten. — ah an meihen 
e f 
278. Stumpfe Schweihung. HE 
—— 
279. Stumpfer Stop. 281. Einnieten. .. 288 und 284. Vernieten. 


Ein ſchönes Betjpiel der ftunpfen Schweißung bietet die Fabrikation des Amboßes. 
Demjelben wird (Abb, 278) ein vierfantiger Blod a, eine Schweißluppe, zu Grunde gelegt, 
welcher für fih an der betreffenden Stelle in einem bejonderen Feuer ſchweißwarm ge- 
macht wird. In einem anderen Feuer wird gleichzeitig das vorbereitete Horn b big 
gemadt. Dann wird b auf a ftumpf aufgefegt und durch fräftige Hammerfchläge be- 
feftigt, wonach die Naht verhämmert wird. Ebenſo werden das andere Horn c und an 
die Flächen e und f die die Stabilität des Amboſſes fihernden Seitenfüße angebradt. Dann 
wird die Bahnfläche des Amboßkörpers hit gemacht und gleichzeitig, wieder in einem 
Feuer für fich, die Stahlplatte, welche über alle drei Teile a, b und c gelegt wird und 
neben der Härtung der Bahn gleichzeitig die Verbindung diejer drei Zeile fichert. 

Dft ift e8 Schwer, bei der erforderlichen Eile für die richtige Lage der beiden Schweiß- 
jtüde zu forgen. Dan nietet dann wohl das eine Stüd (Abb. 281) provijoriich ein, oder 
man nietet, wenn es mehrere Stüde find (Abb. 282, eine angehende Bohrfnarre), die: 
jelben zufammen. Auch beim jchlagen im Fallwerk heftet man (Abb. 283 und 284, eine 
Gitterjpige) die Stüde vor. 

Beim jchweißen von Stahl auf Eifen Hat man den Umjtand in Rechnung zu 
ziehen, daß Stahl früher ſchmilzt, als Eifen, aljo nicht auf die Hohe Temperatur gebracht 
werden darf, welche das Eiſen verträgt und verlangt. Bei kohlenſtoffreichem Stahl ſo— 
gar darf man nicht einmal die zur Schladenbildung erforderliche Temperatur verwenden. 
Da hilft man fich auf zweierlei Weife. Erſtens forgt man dafür, daß der Stahl weniger 
warın wird, als das Eifen, durch richtige Lagerung im Feuer oder durh Erwärmung in 
getrennten Feuern oder auch durch fühlen, durch auflegen von Lehm, und dann erjegt 
man die Schlade durh Borax. Diefer Körper hat diejelben Eigenfchaften, wie die 
Sclade, bietet aber den mwejentlichen Vorteil der Ieichteren Schmelzbarfeit. Bevor der 
Stahl die richtige Temperatur erhalten hat, iſt der Borax bereits geſchmolzen, löſt die 
Oxydſchicht auf und überzieht die Oberfläche mit einer ſchützenden Schmelze. Dem Borar, 
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welcher am beiten vorher durch ſtarkes erhigen von feinem Kryſtallwaſſer befreit und dann 
gepulvert wird, jebt man zuweilen härtende Körper, wie gelbes Blutlaugenjalz, hrom- 
ſaures Kali u. f. w., zu. Auch werden Eifen- oder Stahlfeilfpäne zum Yoderhalten 
zugejeßt. Es führt dies zu den verfchiedenen Rezepten der Schweißmittel, deren weſent— 
licher Beitandteil ſtets Borar bleibt. 

Das verftählen — aufichweigen von Stahl — iſt überall da erforderlich, wo dag 
Eiſen an ſich nicht widerftandsfähig genug iſt, ein Erfah dur Stahl nicht gewünſcht 
wird und auch die Cherflächenhärtung (einfegen, abbrennen u. ſ. w.) nicht genügt. Man 
jucht bei Fleineren Verſtählungen das Stahlſtück auf irgend eine Weife fejtzuheften, damit 
e3 während des wärmeng nicht abfällt. Es geichieht dies durch einklemmen in einen 
eingejchroteten Spalt (Abb. 285a) oder auch dadurch, dag man (Abb. 285b) das Stahl- 
ftüd durch einjegen eines ſcharfen Schrotbeiles mit Zähnen verjieht, härtet und auftreibt, 
wobei fi die Zähne in das weiche Eifen eindrängen. 

Sollen größere Flächen verjtählt werden, wie 3. B. bei langen Hobelmefjern, jo 
wird (Abb. 285c) ein dides Stüd Stahl aufgelegt, gejchweißt und mit der Unterlage, 
dem Eijen, unter dem Hammer ausgeredt. Die weitere Ausbildung dieſes Verfahrens 
führt zur Stahlplattierung — WPanzerplatten für a b 
Geldſchränke u. |. w. — Hier bededt (Abb. 285.d) —— —— 
der Stahl die ganze Unterlage, mit welcher er ſchweiß— — 
warm verwalzt wird, wie in Abb. 285 e angegeben iſt. 





Das Löten. x 

Das löten unterscheidet fi vom fehweißen da- 9 — 
durch, Daß die Verbindung durch einen dritten Körper, 
welcher flüffig zwifchen die zu vereinigenden Metall- 
enden tritt, hergeitellt wird, und daß die Notwendig- 
feit der Erwärmung der beiden Lötſtücke zurüdtritt. 
Dagegen bleibt auch hier die Bedingung der Schaf: 
fung und Erhaltung einer reinen Oberfläche bejtehen. 

Dean hat beim Töten dreierlei zu unterjcheiden: 
die Lötenden — die zu vereinigenden Metallitüde — 
ferner das Lötmetall, ſchlechtweg auch Lot genannt, 
und das Lötmittel. 286 . 

Die Lötenden find zunächſt jorgfältig zu reinigen „ Einfpatten. v Muflegen. one Staßfpfattieren. 
und metallifch blank zu machen. — Das Lot muß 
möglichft die Farbe der Lötenden haben, leichter ſchmelzen als dieſe und eine Affinität 
zu denſelben beiten. Dean lötet Meſſing und Kupfer, auch wohl Eifen mit Weich— 
lot — eine Legierung von Zinn mit Blei — ebenfo Weißblech (verzinntes Eijenblech) 
und Bint. Blei lötet man mit Blei oder einem zinnärmeren Weichlot, in befonderen 
Fällen mit einem leichtflüfjigen zinnreicheren Lot. Tas Weichlot ſchmilzt unter dem 
Lötkolben oder der Lötlampe. Feitere und namentlich feuerfeftere Verbindungen ftellt 
man mit Hartlot oder Schlaglot ber, einem zinfreihen Mefling, oder mit Kupfer 
oder Silber. Lebtere3 wendet man gern für Eifen an, wenn die Lötung nicht zu er- 
fennen fein jol. Für Silber nimmt man eine fehr filberhaftige, alſo helle Kupfer- 
legierung und für Gold eine ſolche von Gold mit Silber oder irgend eine goldähnliche 
Regierung. Alle die fo bergejtellten Verbindungen nennt man Hartlötungen. 

Der Lötkolben, welcher nur zum weichlöten verwendet werden fann, bejteht aus 
Aupfer und hat die in der Abb. 286 dargeftellte Form. Er wird vor dem Gebraud 
„derzinnt“. Bu diefem Behuf feilt man die Kante an, reinigt diejelbe in dunkelrotwarmenn 
BZuftande mit Hilfe eines Salmiakſtückes und reibt es dann auf dem legteren mit dem 
2ot ein, welches die Kante überzieht und tropfenweije haftet. Dann werden die Löt- 
ftüde jorgfältig gereinigt und, falla es nicht bereit Weißblech ift, unter Verwendung 
von einem Lötmittel durch aufreiben des Lötkolbens verzinnt und aufeinandergelegt. 
Durch aufdrüden des gut erwärmten Lötkolbens wird dann dag überflüffige Lot heraus- 
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gequeticht, worauf man die Verbindung, möglichft unter Anwendung von Drud, er 
falten läßt. 

Das erwärmen des Lötkolbens geichieht beim Klempner in dem hierfür bejonders 
beitimmten Lötofen, der meilt mit Holztohlen arbeitet. Der Schlofjer verwendet Hierfür 
das Schmiedefeuer, welches er mit geringem Wind gehen läßt. In neuerer Zeit bat 
man Gaslötkolben (Abb. 287 u. 288), welche dauernd durch eine Knallgasflamme warm 
gehalten werden. Auch verjieht man (Abb. 289) den Kolben mit einer Höhlung, in 
welcher fich das flüffige Tot ſammelt und dur andrüden oder nachlaſſen eines Gummi- 
balles (g) eingezogen oder ausgepreßt werden fann. Der größere Vorrat an flüffigem 
Rot läßt diefe Einrichtung manchmal recht zweckmäßig erjcheinen. Der Gummiball wird 
von dem verjchiebbaren Ring a aus vermittelft der Zugſtangen b und dem den beibder- 
feitigen Zugitangen angehöri⸗ 
gen Drudftüd c mit dem 
Daumen bethätigt, mit Hilfe 
deffen der Arbeiter den 
Gummiball langſam, dem 
Bedarf an Lötzinn entſpre⸗ 
chend, zuſammendrückt, ſo daß 
die zwiſchen dieſem und dem 
in der Spibe enthaltenen Lot⸗ 
zinn befindliche Luft letzteres 
berauspreßt. Iſt alles ver- 
braucht, fo drüdt man ben 
Gummiball ganz zufammen, 
gebt mit dem event. friſch 
erwärmten Kolben an das 
Lötzinn, bringt Died zum 
ſchmelzen und läßt fi ben 
Gummiball langſam ausbeh- 
nen, wodurch das flüſſige Me» 
tal hineingefaugt wird. 

Nunmehr ift leicht zu 
erfennen, daß auch die Gas 
lötfolben der Abb. 287 u. 
288 in dieſer Weife einge 





286. Sötholben. 287. Gaslüt. 288. Gaslöt: 289. Puen⸗ richtet fein tönnen. Do find 
Genmeeficm. Spikferm. —— auch viele Gaslötkolben ohne 


Pneumatik im Gebrauch. 

Als Lötmittel verwendet man in der Regel eine Auflöſung von Zink in Salzſäure, 
mit oder ohne Zuſatz von Salmiak. Für blanfes Meffing oder Weißblech genügt auch 
Kolophonium, welches nur die Luft abzuhalten hat. Auch Talg und ähnliche Fette 
finden Verwendung Britanniametal und andere fich fehr gut an der Zuft haltende, 
leicht Ichmelzende Metalle lötet man mit Stearin oder Palmöl. 

Das hartlöten erfordert als Lötmittel einen widerftandsjähigeren Körper, als 
welchen man ausſchließlich Borax verwendet. Derjelbe wirkt bier genau wie beim 
ſchweißen, Löft die Oxyde auf und überzieht die Lötenden fchügend gegen weitere 
Orydatton. 

Die Erwärmung geichieht beim hartlöten entweder im Feuer, oder, bei kleinen Ob- 
jeften, mit dem Lötrohr. Dünne Blechſtücke, wie 3.8. Bandjägen, lötet man wohl aud 
in der Lötzange, einer mit bejonders ſtarken Baden verjehenen rotglühenden Schmiede- 
zange. Auch die Elektrizität wird zum löten herangezogen, wie in dem Abſchnitt: „Die 
Verwendung der Elektrizität zum jchweißen und Löten” eingehend behandelt ift. 
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Die Werkjeuge der Rleineiſeninduſtrie. 


Die Kleineiſeninduſtrie hat urſprünglich ihre Grundlage in der Schmiederei gehabt, 
und der betreffende Induſtrielle war der Kleinſchmied. 

Das hat fich freilich jehr geändert. Zu dem Hammer und Amboß, jenen urtwüchfigen 
Werkzeugen, welche mit der Bange und dem Schmiedefeuer und wenigen Geräten jahr- 
bundertelang die Mitiel getvefen find, mit denen die jo verfchiedenen Erzeugnifie für 
den Hausbau und den Haushalt, für den Aderbau und für den Krieg von jeher ge— 
fertigt wurden — find die mehanifhen Hämmer mit ihren Gefenten, ift die Schmiede 
maſchine und die Schmiedeprefje getreten, und das rohe Ding, die Feile, welche zum 
abfragen und runden der Schmiedeſtücke diente, hat mannigfache, feinere Formen erhalten. 
Ihr zur Seite trat erft die Drehbank, dann die Hobelmaſchine und in der Neuzeit die 





290. Alrinfhmird am Ambof. 


Fräsmafchine. Der rohe Schleifftein, welcher wohl als Urvater der Zeile anzujehen ift, 
erhielt einen Gefährten in dem Schmirgelftein und führte zu den feinen Schleifmafchinen, 
welche heute Arbeiten liefern, die fich zu denen der gewöhnlichen Drehbank verhalten, 
wie etwa diefe zu den in das Geſenk geſchlagenen Randftüden der Schmiede. 

Die Werkzeuge des Kleinſchmiedes haben ihre eigenen Formen. Zwar hat der 
eigentlihe Shmiedehammer (Abb. 290) feine befannte Geftalt behalten. Aber die 
Formen der Hämmer, welche nicht gerade zum allgemeinen ſchmieden dienen, wechſeln mit 
dem Land und dem Zwed. So befigt der Hammer des Echmiedes für Stechbeitel und 
Hobeleifen in Sheffield eine breite runde Bahn und einen fchief eingeitedten Stiel, wie 
in der Abb. 291 dargeſtellt ift, ber dortige Feilenhauer einen ähnlichen, aber unten ſchmalen 
Hammer (Abb. 292), während ber bergifche Feilenhauer einen krummen Stiel und einen 
ſchweren Oberteil (Ubb. 2932) vorzieht. 

But der arnad. VI. 9— 
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Die Stiele der in den Abb. 291, 292 u. 293 abgebildeten Hämmer haben bie 
Eigentümlichteit, im Kopf zu figen, während unfer gewöhnlicher Schmiedehammer (Abb. 290) 
ihn in der Mitte aufnimmt. Diefe Eigenheit 


a ift ſchon vet alt. Wie aus den Abb. 4 bis 7 

des Abſchnittes „Schmiede“ zu erkennen ift, haben 

E ı, die alten Römer bereits Verſchiedenheiten au 

dieſem Gebiete aufzuweifen. — In der Handhabung 

ift der in der Mitte gefaßte Hammer der beque 

| mere, und der heute übliche Hammer ift meift ft 

„geſtaltet. Aber vieleicht war es den Alten Teich: 

1 ter, das Stielloch oben — durch aufſchroten 

(a IT] und nachheriges zuhämmern — zu bilden, an 

PSPEHFEBSEEN ftatt den Hammer zu lochen, fo daß diefe Forn 

——— Ti Ve a Abo, als bie urſprüngliche anzufehen fein würde, di 

fih für wenige Sonderfälle bis heute erhalte 

hat. Dagegen entipricht der frumm oder ſchief eingeftedte Stiel den Anforderungen dei 
Handwerks, wie in dem Abfchnitt „Feilen“ näher angegeben worden ift. 
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2. Schwanhammer, 


Der Amboß des Zeilenhauers befigt dem des Mafchinenbauers gegenüber kein Horn 
zuweilen nur eine etwas verlängerte Bahn, dafür aber (Abb. 293b) einen fogenannteı 
Sattel, in melden der Schmied die verfchiedenten Unterlagen für die erforderlich 
mannigfache Sormgebung einſchiebt und feftfeilt. Dadurch werden die Schwierigkeiten 
denen der Mafchinenjchmied gegenüberfteht, weſentlich vereinfacht, freilich au die Ge 
wandtheit desſelben erfegt. Der Gehilfe des Maſchinenſchmieds braucht kaum mehr zı 
können, als zuzufclagen. Der des SM einfchmiedes wird für jedes Produkt fpeziel 
angelernt, muß genau wifien, wie die Operationen aufeinander folgen und welches Hilfe 
gerät zu verwenden ift. Das geht jo weit, daß z. B. ein Bufchläger für Feilen nicht vor 
Bohrfhmied zu gebrauchen ift, fondern für diefe Beichäftigung befonders angelern 
werden muß. Der tüchtige Maſchinenſchmied fertigt alles, was geſchmiedet werde 
fann, und feinem Gehilfen muß e3 gleichgültig fein, was gefchmiedet werden ſoll. De 
Kleinſchmied dagegen liefert mit fabelhafter Gewandtheit gewiſſe Artifel maffen- un 
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mufterhaft, ift aber, wie fein Gehilfe, felten imftande, aus dem angelernten Rahmen 
herauszugehen. Selbſt feine eigene Schmiedezange verfteht er nicht immer zu fertigen. 

Das erſte mechanische Werkzeug, welches der Kleinſchmied anwandte, um den Zu— 
ſchläger zu erfegen und fehwerere Arbeit dauernd zu liefern, it ber Shwanzhammer 
(Abb. 294), welcher duch ein Waſſerrad getrieben wurde und noch heute in feiner ganzen 
antediluvianiſchen Form in den bergijchen und thüringiihen Thälern, wie in denen der 
Steiermark, Schweden u. ſ. w., gefunden wird. Der wirkſame Teil desfelben ift der 
Hammerkopf, welcher auf einen hölzernen Stiel, das Helf, gekeilt ift. Letzteres, meiſt 
vierfant, in der Figur rund dar- 
geitellt, enthält gegen fein Ende zu 
einen mit Spigen berjehenen eifer- 
nen Ring (Abb. 295), welcher in 
geeigneten Pfannen läuft, die ihrer- 
jeitd in mächtigen Hölzern figen. 
Am Ende des Helfes befindet ſich 
ein anderer Ring (Wbb. 294R u. 29. Sammerhülfe. 296. Kelfband. 
296), der oben mit den Daumen der 
Welle arbeitet und unten eine Verftärkung enthält, mit welcher er bei jedem Schlag 
ſcharf gegen ein Hienholzftüd tritt, welches in ein ſchweres, zum Gejtell gehöriges Balten- 
ftüd eingefaffen if. Dan nennt dies den Preller. Wenn man einen Schmied fragt, 
wozu dieſer Preller fei, fo erhält man regelmäßig die Antwort: Das gibt einen fräftigeren 
Schlag. Dem ift nun nit fo. Der Schlag wird fogar ganz weſentlich abgeſchwächt, 
was natürlich kein echter Hammerjchmied glaubt. Der Preller hat lediglich den Zwed, 
das fchnelle ſchmieden zu ermöglichen. Würde er nicht vorhanden fein, fo würde der 
Hammer nad) jedem Angriff des Daumens, der mit be- o 
deutender Kraft und Geſchwindigkeit erfolgt, hoch in die 
Höhe geworfen werden und verhältnismäßig viel Zeit 
gebrauden, um auf das Schmiedeftüd zu fallen. Auch 
müßte das angreifen de3 folgenden Daumens fo lange 
ausbleiben, bis der Schlag erfolgt ift; der nachfolgende 
Daumen müßte dementiprechend weit abjtehen. Durch 
den Preller aber wird der Hammer ſchon nad} ganz furzer 
Zeit aufgehalten und gezwungen, weil ſchnell zurüd- 
geworfen, den Schlag ganz wejentlich früher auszuführen. 
Der folgende Daumen kann auch nun viel früher an- 
treten, um feine Funktion zu üben. 

Ebenfo leicht ift e8 einzufehen, daß der Schlag durch dr 
den Breller geſchwächt wird. 

Bir denken und (bb. 297) einen Gummiball frei 
in die Höhe geworfen. Seine Geſchwindigkeit verlang- ! 








ſamt fi, er kommt einen Moment zur Ruhe und fällt 
dann wieder zurüd, um, wenn er feinen Quftwiderftand 
erfahren würde, genau mit derjelben Geſchwindigkeit — 
hierfür fei der Pfeil a ein Maß — auf den Boden aufzutreffen oder da anzufommen, 
von wo er aufgeworfen wurde. 

Wiederholt man den Verfuch in genau derjelben Geſchwindigkeit im Bimmer, fo 
trifft der Ball aldbald die Dede. Iſt diefe vollkommen ftarr und der Ball volltommen 
elaftifch, fo lehrt er mit genau derjelben Gejchwindigfeit zurüd, mit der er aufgetroffen 
if Diefe ift aber gleich der mit dem Pfeil b bezeichneten und auch gleich der, die der 
Ball bei dem erften Verſuch an jener Stelle hatte. Naturgemäß wird aud die Ge: 
ſchwindigkeit, mit welcher der Ball feinen Ausgangspunkt auch diesmal erreicht, diejelbe 
wie vorher fein. Die Gefchwindigfeit und damit die Wucht des auftreffens iſt alſo in 
beiden Fällen gleih. Alles dies jegt voraus, daß der Ball vollfommen elaftiih zurüd- 
geworfen werde, aljo nichts an feiner Geſchwindigkeit verliere. Dies ift bei einem 
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Gummiball annähernd, bei einem fo Ioder und unvollkommen aufgeftellten Gegenftande 
aber, wie ein Schwanzhammer ihn darftellt, keineswegs der Fall. Der vom Preller 
jzurüdgeworfene Hammerkopf trifft das Schmiedeftüd daher ſogar weit ſchwächer, als er es 
treffen würde, wenn er frei in die Höhe geworfen würde. 

Dem Schwanzhammer in feiner ganzen Primitivheit treten der Anfwerfhammer 
und der Stirnhammer zur Seite. Bei dem erjteren greift der Daumen der dem Helf 
varallel liegenden Welle dicht Hinter dem Hammer- 
fopi an, während der Angriff beim Stirnhammer vorı, 
an der Hammerftirn ftattfindet. Der Preller wird bei 
beiden Arten durch ein oben darüberliegendes, kräftig 
federndes Holzſtück — wie in der Abb. 298 zu fehen 
iſt — gebildet. 

Diefe Hämmer wie au) die Schwanzhämmer ftehen 
längit auf dem Wusfterbeetat. Die an die Eigenart der 
Schläge gewöhnten Hammerjchmiede indefjen hängen an 
dem Syſtem trog der außerordentlichen Kraftvergeudung, 
welche demfelben infolge der überaus unvorteifhaften 
Federung anhängt, und veranlafien daher immer noch 
ab und zu Neubauten nad diefem alten Syſtem. So 
ftelt die Abb. 298 einen von Dahlhaus in Hagen 1. W. 
gebauten Hammer dar, welcher den Aufbau des Schwanz: 
hammerd mit dem Preller des Aufwerf- und Stirn: 
bammers vereinigt. Indeſſen 
gehört diefer Hammer, wie 
namentlich die Tegtgenannten 
beiden weniger der Klein · 
eiieninduftrie als vielmehr 
dem Hüttenweien an, da 
fie feltener zum eigentlichen 
ihmieden als zum aus 
auetihen und reden der 
Suppen und formen ber» 
felben verwendet werben. 

Eine wejentlihe Ber- 
beierung hat, in verſchiede⸗ 
ner Reife, der alte Schwanz⸗ 
bammer durch anbringen 
den majchinenbaumäßigen 
Lagern, Federn und Puffern 
erhalten. Der gebräuchlichite 
it der Bradley ⸗ Hammer zo. Gransmiffiens- 
45.299), welcher Gummi- riemenyammer. 307. Aochſcher Hammer. 
duffer zut Aufnahme der 
Zidße befipt. Eine andere Form zeigt Abb. 300, einen ſchwediſchen Hammer.“) Bei 
beiden werden die Stöße mit möglichfter Elaftizität aufgenommen, wodurch ſich diefelben 
ter Loſung des Problems nähern, möglichſt Fräftige, weil nur wenig abgeſchwächte 
Schläge zu liefern. 

In den legten Jahrzehnten hat fih der Riemenhammer eingebürgert. Derjelbe 
enttammt dem alten Zughammer (Ubb. 301), bei dem der ebenfalls zwijchen zwei 
Tcienen Iaufende Bär an einem über eine Rolle gehenden Geil von Hand in die Höhe 
jogen wurde, alfo nicht ſchwerer fein durfte, al3 bequem zu ziehen ift. Solche Hämmer 

S. aud die Abhandlung a Referenten: „Über Transmiffionshämmer." „Zeitſchrift 
deutiger Ingenieure“, 1889, ©. 4 
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waren noch zu Anfang der achtziger Jahre im Bergiſchen im Gebraud. Direkt von 
diefem Hammer abgeleitet find diejenigen, welche man in Lüdenſcheid, auch in 
Schmalfalden, für leichte Schläge verwendet (Abb. 302). Der Hammer wird Durch eine 
Geber hoch gehalten — läßt alfo in ber Ruhe die Bahn 
tmmer frei — und durch einen Zußteitt zum Schlag ge- 
bracht. Dies geſchieht entweder direkt duch einen Bug 
nachunten, oder indirekt, wippend, durch einen Bug nad} oben. 

Diefer Hammer bildet in einer gewiſſen Richtung 
dad Endglied einer Heinen Reihe, deren Unfang wohl 
uralt ift; e8 find das die Schwebehämmer, deren erſter 
Vertreter heute noch in China gefunden wird und bort 
u. a. zum ſchlagen von Goldblatt Verwendung findet. 
Er befteht einfach (Ubb. 303) aus einem über dem Amboß 
(Mörfer) befindlichen Stein oder ſonſt einem geeigneten 
ſchweren Körper. Derfelbe wird fräftig von Hand 
heruntergezogen, jo daß er einen Stoß, einen Schlag aus- 
zuüben imftande tft, und geht dann von felbft wieder in 
die Höhe. Diefe Hämmer haben alfo ſämtlich, wie beim 
Lüdenfhetder Hammer (Ubb. 302) bemerkt wurde, die 
ſchöne Eigenfchaft, immer freie Bahn zu geben. Daran 
lehnen ſich mit gleicher Eigenfchaft die in den Abb. 304 
u. 305 angegebenen heut ver= 
alteten, aber trogdem oft genug 
zweckmäßigen Anordnungen. 

Der oben erwähnte Riemen- 
hammer nun (Abb. 306) hat den 
weſentlichen Vorteil, daß er von 
einer Trandmiffion aus, alfo mit 
weſentlich größerer Kraft gehoben 
werden kann, wobei die Hand 
nur das ein- und auslöfen zu 
beforgen hat. Für gewöhnlich 
fiegt der Riemen Iofe auf einer 
Riemenſcheibe auf, welche faft 
reibungslos unter demfelben läuft. 
Wird der Riemen nun angezogen, 
fo entfteht zwiſchen Riemen und 
Riemenſcheibe eine Neibung, 
welde den Bären in die Höhe 
zieht. Läßt der Schmied den 
Niemen los, fo fällt der Bär frei 
herunter. 

Bei fchweren und langen 
Riemen ift die Reibung zwiihen 
Riemen und Riemenjcheibe beim 
fallen zu groß, um vernachläffigt 
werben zu fönnen. Man er- 
3 — leichtert den Riemen dann wohl 
309. Dampfeirmenjemmer non Biche & Grohe in Hürkesmagen. dadurch, daß man ihn nur jo 
lang in feiner ganzen Breite 
läßt, al3 er an ber Riemenſcheibe zur Benugung gelangt, und namentlich das Schwanzende 
weſentlich ſchmaler und daher leichter macht. Ferner hat man eine ganze Reihe Vorrich- 
tungen erdacht, welde den Riemen ganz frei von der Scheibe halten, folange fein Zug 
ausgeübt wird. Als Beiſpiel diene eine im Bergiſchen ziemlich beliebte Ubhebe- 
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vorrichtung. An dem Hauptriemen ift ein zweiter, weſentlich Teichterer (Abb. 308), 
mit a bezeichnet, angebradjt, welcher eine große Schleife bildet. Mit diejer Schleife 
ruht er auf einer mit einem Gegengewicht verfehenen oder an einer Feder hängenden 
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810. Aurbel· Sıl. gabe 
isn. 
mrdeniaman Pr lakifger 512. Sufthammer 318. Federhammer. 
Einlage. son A. Schmidt in Aonkany. 














Rolle, welche ihn mit dem Hauptriemen abhebt. Erſt durch den Zug, den der Schmied 
auf das Ende des Hauptriemens ausübt, legt ſich diefer auf die Riemenſcheibe und hebt 
den Bären in die Höhe. — Statt einer großen Mbheberolle findet man auch oft zwei 
Hleinere hintereinander, woburd die Schleife bei großen 
Antriebsſcheiben noch beffer angepaßt werden kann. 

Die meiften Abhebevorrichtungen beruhen auf ber 
Wirkung eines federnden Bügels, welcher den Riemen in 
einer geringen Entfernung von der Scheibe trägt und beim 
anziehen des Riemens niedergedrückt wird, jo daß ſich der 
Riemen auf die Antriebsſcheibe legen kann. Dieje ift aus 
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814. Sufikammerfufteme. 816. Suftyammer von Arne. 


diefem Grunde geteilt, jo daß ſich ber federnde Bügel zwiſchen den beiden etwas aus- 
einandergerüdten Teilen befindet. Bei breiten Untriebsjheiben verwendet man auch 
zwei febernde Bügel, teilt alſo die Untriebsjcheibe zweimal. — Die Feder wird aud 
häufig durch einen Gewichtshebel erfept. 


152 Tie Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie. 


Bei fehr jchweren Bären ift die am Riemenende auszuübende Zugkraft zu groß, um 
von einem Arbeiter geliefert werden zu fünnen. Man hat daher (Beche & Groh8) die 
Dampftraft eingefchaltet (Ubb. 309) in Form eines Heinen ftehenden Dampfcylinders, der 
leicht vom Arbeiter bethätigt werden kann. 

Eine andere Gattung mechanifcher Hämmer, welche in der Meineifeninduftzie vielfach 
Verwendung findet, find die Federhämmer. Dieſelben werben, im weiteſten Sinne auf⸗ 
gefaßt, von dem Kurbelmechanismus abgeleitet. 

Verbindet man (Abb. 310) einen zwiſchen Führungen laufenden Bären durch eine 
Pleuelſtange mit einer Kurbel, jo kann der Mechanismus in Verbindung mit einem 
Amboß höchſtens zum prefien gebraucht werden und geftattet nur eine Iangfame Be— 
wegung. Denn erftens fehlt ihm die erforderliche Unpafjung an die Dide des Schmiede- 
ftüdes, und zweitens hat der Bär während der Umdrehungen der Kurbel gerade da die 
geringfte Geſchwindigkeit, wo er die größte haben jollte, unten im toten Punft. 

Schaltet man jedoch 
(Abb. 311) ein feberndes 
Organ, 3. B. einen Luft- 
puffer ein, fo werben beide 
Übelftände mit einem Male 
befeitigt. Innerhalb be- 
ftimmter Grenzen wird die 
Wirkung des Schlages nicht 
von der Dide des Schmiede⸗ 
ftüdes beeinträchtigt, und 
der Bär fann, vermöge 
feiner lebendigen Kraft und 
der Nachgiebigfeit des Puf⸗ 
fers — der alfo nicht nur 
als ſolcher, fondern aud) nes 
gativ dur feine Ausbeh- 
nungsfähigfeit wirft — feine 
lebendige Kraft aus der 
Periode der größten Ge: 
ſchwindigkeit annähernd bei= 
behalten und mit voller@ucht 
das Eijen treffen. 

AS federndes Organ 
hattemanfrühereine®iügel- 

316. £ufthammer von Becht & Grabe in Gücenwagen. feder (Abb. 313). In der 

Neuzeit ift das Luftkiſſen 

fehr in Anwendung gekommen, welches durch irgend eine Unordnung von Eylindern 

zwiſchen Bär und Kurbel eingefchaltet ift. In den Abbildungen 314 a—e ift die Reihe 

der möglichen Kombinationen, a, b, c einfach, d und e doppelt wirfend, ſchematiſch zu= 
fammengeftellt worden. 

Die Verbindung zwiſchen Kurbel und Puffer oder Bär ift oft eine direkte, nad) 
Abb. 311, verförpert duch den Schmidtſchen Lufthammer (Abb. 312), zuweilen auch 
eine indirefte, durch Vermittelung eines Hebels. Eritere führte fpäter zu der aufrechten 
einfachen Konftruftion des Arnsſchen Hammers (Abb. 315) und die Iehtere Anord- 
nung zu der gedrungeneren Geftaltung des Hammers (Abb. 316) von Beche & Grohe 
in Hüdeswagen. 

Die Wirkungsweife ift bei diefen Hämmern, den Schema der Abbildung 314 ent- 
ſprechend, fo zu denen, daß durch das Auf- und Niedergehen des Oberkolbens zwiſchen 
diefem und dem den Bären bindenden Unterfolben abwechjelnd je eine Quftverdünnung 
und Quftverdichtung feſtgeſtellt wird, durch welche der Bär in die Höhe gefaugt oder nieder- 
gepreßt wird. Um die Stärke des Schlages zu regeln, ift der Raum zroifchen den beiden 
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Kolben mit einem nach außen führenden Hahn verfehen. Iſt derſelbe geichlofien, fo gibt 
der Bär bie volle Gewalt wieder, mit welcher die Luft durch den Oberfolben geprefit 
wird, wogegen bei fon nur geringer Öffnung dieſes Hahnes ein Luftaustritt oder ein 
Eintritt derjelben ftattfindet, wodurch dieſe Gewalt erheblich gemindert wird. 

Die Anordnung des Hammerd von Bee & Grohs entfpricht dem Schema e der 
Abb. 314 und befigt indirefte Übertragung. Die Antriebswelle ruht unten auf dem 
Fundamente, von wo aus Kurbel, Pleuelftange a und Hebel b auf die Kolben wirken. 
Diefe Anordnung führt zu einem fehr Fräftigen Aufbau und ruhiger Arbeit. Der Hebel 
iſt excentriſch gelagert, jo daß 
man die Höhenlage des Bären 
dem Arbeitsſtück oder der Höhe 
der zu verwendenden Geſenke 
anpaſſen kann. 

Die Regulierung der 
Schlagſtärke dieſes Hammers 
iſt überaus ſinnreich. Zunächſt 
iſt der Kreuzkopf d, welcher die 
Verbindung der zweiten Pleuel⸗ 
ſtange « mit der Kolbenſtange e 
berftellt, als Kolben ausge 
bildet, welcher fih aljo in 
gleihem Abftande von dem 
eigentlichen ZTreibfolben f aufs 
und niederbewegt. Die zwi— 
ſchen diefem Obertolben und 
dem als Bär wirkenden Cylin- 
der befindliche Luft wirkt aljo 
ebenjo treibend auf den Ießte- 
ren, wie die unterhalb des 
Zreiblolbens in dem Cylinder 
befindliche, dient aljo zur Ber: 
mehrung dieſes Volumens, wenn 
auch ohne mit demſelben im 
Zuſammenhang zu ſtehen. Je 
größer nun cine folde ale 
Buffer wirkende Luftmenge ift, 
defto weicher wird der Schlag 
fein, und umgekehrt. Wird 
das obere Luftkiſſen ausgeſchal⸗ 
tet, jo bleibt nur das untere 17. Cufthammer von Becht & Grohe in Bückeswagen. Ssnuthh. 
übrig, und der Schlag wirkt 
ftärfer. Das aushalten aber gejchieht einfach durch öffnen des Steuerventiles g, 
welches leicht vom Schmied bethätigt werden kann. 

Der Kolben f muß fich leicht in feinem Cylinder bewegen, darf aljo nicht Iuftdicht 
ſchließen. Die Folge ift, daß fich bei jeder Komprefjion etwas Luft durchdrängen wird, 
mwoburd das Volumen vermindert wird. Zwar findet dasſelbe auch von der oberen Seite 
her ftatt, aber nicht in dem Maße, wie unten, da nach oben hin nur der Bär zu heben, 
nad unten hin der Schlag auszuüben ift. Um diefer Luftverminderung auf beiden 
Seiten entgegenzutreten, befigt der Kolben f zwei Kanäle — in der Figur leicht zu er: 
fennen — welche die Öffnungen h und i paffieren, und welche anderfeit3 mit ben 
Räumen über und unter dem Kolben verbunden find, vermittelt durch Ventile, die ich 
nad diefen Räumen zu öffnen. Es fann alfo wohl Luft in diefe Pufferräume eintreten, 
niemals aber eine ſchädliche Luftverdünnung entftehen, welche die Schärfe des Schlages 
beeinträchtigen würde. 

Bud der Crfind. VI. 20 
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Preßluftwerkzeuge. 


Eine beſondere Gruppe von Werkzeugen ſind die Preßluftwerkzeuge. Unter 
Preßluft verſteht man im Gegenſatz zur Gebläſeluft, deren Spannung ſich meiſt inner⸗ 
halb eines Meters Waſſerſäule bewegt, hoch komprimierte Luft, deren Herſtellung ſchon 
beſonders konſtruierte Pumpmaſchinen erfordert, zu denen die befannten Gebläjemafchinen . 
der Hüttenwerfe den Übergang bilden. 

Die erfte Verwendung der Preßluft zu motoriſchen Zwecken, aljo zur Fortleitung der 
irgendwo aufgemwendeten Bumparbeit nad} entfernten Orten, war wohl die zu den Gefteing- 
bohrmajcdinen, wo e3 darauf ankam, an entlegenen Stellen, 3. B. in einem in der Her- 
jtellung begriffenen Tunnel, mechaniſche Urbeit zu verrichten. Hier dient aljo die Preß- 
luft als Transmiffionsmittel und fteht damit auf einer Linie mit dem Seilbetrieb und 
der Elektrizität. In jehr großem Maßſtabe tft diefe Art der Kraftleitung in Amerika ver- 
wendet worden, wo 3.3. die auf 5000 Pferdeftärfen bezifferte Leiftung der Duinefjec- 
fälle in Nordamerika (Abb. 318) durch eine 60 cm weite Rohrleitung über 2 km weit 
zum Betriebe der Mafchinen der Chapingruben verivendet werden. Eine ähnliche, kleinere 
Anlage befitt die ebenfalls in Nordamerika befindliche Grube Great Republik. Ähnliche 
Beitrebungen vertraten Bopp in Paris und Prof. Riedler in Berlin, welche die Preßluft 
zur Verteilung der Arbeit von einer Bentralitation aus innerhalb der Städte benupten. 

Über erit in neueiter Zeit hat man Werkzeuge geichaffen, welche im Heinen zur Be- 
arbeitung der Metalle dienen, und dieje find es, welche hier unter dem Namen Preßluft⸗ 
werfzeuge verjtanden werden jollen. Einjtweilen dienen fie freilich nur einfachen Zweden. 
— Sie lafjen ſich in zwei Gruppen trennen, je nachdem fie eine drehende oder eine hin- 
und hergehende, Hämmernde Bewegung zum Zwed haben. Die erfteren bilden den Über- 
gang zur bisherigen Verwendung: Die Preßluft wird zum Antriebe einer Maſchine be- 
nugt, welche einer Welle eine Drehbewegung erteilt, die zu allem verwendet werden kann, 
was eben gedreht werden muß oder durch drehen getrieben werden kann. Der Unterjchied 
von der bisher gefannten Art liegt lediglich in den außerordentlich Heinen Abmefjungen 
und in der dadurch erreichten ſehr großen Umdrehungszahl. 

Der Bau der Heinjten Art diefer Mafchinen, der Phönixbohrmaſchine erinnert an 
die Heinen Spieldampfmaſchinchen mit o8cillierendem Cylinder, wie überhaupt die Ein- 
richtung der Dampfmalchine für diefe Mafchinengattung maßgebend geweſen ift. So ftellt 
Abb. 319 eine etwas fräftigere, dDreicylindrige Gattung folher Mafchinhen dar, welche 
fih eng an eine früher viel im Gebrauch gewefene Bootsdampfmafchine, Syſtem Brother- 
Hood, anlehnt. Man hat auch viercylindrige Mafchinen (Phönir) gebaut, welche wiederum 
größere Leiftungen zu vermitteln vermögen. 

Alle diefe Maſchinen Liefern aljo eine Drehbewegung, welche irgendwie abgeleitet 
und verwendet werden fann. Abb. 320 ftellt eine jolhe in ihrer Gefamtheit dar. Das 
Maſchinchen befindet fi in dem Gehäuſe k, welches an den Griffen g gehalten und 
bantiert wird; b ift der Bohrer und s die Spitze, mit welcher der Upparat gegen irgend 
eine feſte Stelle gejeht wird. 

Die zweite Gruppe der Preßluftwerfzeuge fchließt fich der Geſteinsbohrmaſchine 
an und liefert eine hin= und hergehende Bewegung. Die Grundlage ihrer Arbeitsweiſe ift 
annährend bereits in dem Abjchnitt „Schmiede* Abb. 41 und 49 erläutert, enthält 
jedoch die befondere Neuerung, daß der Schieber nicht vom Kolben durch Hebelwerfe u. |. w. 
jondern durd) Kanalleitung getrieben wird. Abb. 321 *) ftellt da3 Leitungsfyften dar. A ift 
der jorgfältig eingefchliffene Kolben, defjen Zapfen z die Schläge auszuführen hat. Als 
Objekt it ein Meißel angenommen, deifen Kopf m unten in der genannten Abbildung zu 
erfennen iſt. In der Zeichnung befindet fich diefer Kolben auf der Mitte feines Raumes. 
Über ihm befindet fich querlaufend der Schieber B, ebenfalls in feiner Mittelftellung, in 
welcher er einen Kanal c, welcher unter der ringförmigen Mulde A des Kolben? ausläuft, 
gerade verjchließt. Die Verlängerung dieſes Kanals führt auf die Zuleitung a, welche alfo 


*) Bergl. „Stahl und Eijen“ 1899, Nr. 13. 
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in dieſer Echieberftellung ebenfal3 verichloffen if. Dan denke fih nunmehr den Schieber 
etwas 3. B. nach rechts verſchoben. Dann wird der Kanal a frei, und die Preßluft lann 
durch den Kanal b unter den Kolben gelangen, welchen fie in die Höhe treibt, während 





319. Prehluftbohrmafthine. (du 6. 104) 820. Yrehluftwerkreng. (Bu 6. 164.) 


die über ihm befindliche Luft durch den Kanal h ins Freie gelangt. Dabei aber ftreicht 
die Mulde desjelben auch über den Kanal d, fo dag Preßluft aus a durch c in d ge— 
langen kann, wodurch ber Schieber B nad) lints getrieben wird. Dann kann die von 
ihm verdrängte Quft durch die Kanäle 
f, b und g augftrömen. Nunmehr ift 
der Kanala mitc verbunden und leitet 
Preßluft auf den Kolben, den fie nad 
unten treibt. Dadurch wird der Ka— 
nal f mit « oder a verbunden, jo daß 
der Kolben wieder Drud von unten 
erhält und nad) oben getrieben wird, 
„worauf ſich das Spiel wiederholt. 

Der Apparat beginnt aljo, wenn 
mit der Prefluftleitung verbunden, 
feine Thätigteit ſtets, ſobald der Schie= 
ber nicht auf der Mitte fteht. Cs 
genügt, wenn dies zufällig der Fall 
jein follte, ein leichtes Flopfen des Ap= 
parates, welcher die Preßluft durch 
einen leicht beweglichen Gummiſchlauch 
zugeführt erhält, gegen einen feften 
Körper, um den Schieber aus dieſer 
Lage zu vertreiben, worauf die gegen- 
feitige Einwirkung der beiden einzigen 
beweglichen Zeile, ded Kolbens und 
des Schiebers, ſofort beginnt. 

Abb. 322 zeigt den Schnitt eines 
Preßlufthammers, in weldem der 
Schieber B herausgefchoben gezeichnet 
ift. A ift wieder der mit einem Zapfen 
s21. Seitungsplan des Pre: 822. Prehlufthammer. berfehene Ro Tben, mit welchem er a uf 

Lafıhammers, (Au 6.184) ” u das bewegliche Zwiſchenſtück C häm- 
a Einftrömung, gu. h Nueftrömung. mert, das unmittelbar auf dem Kopf 
des hier nicht eingezeichneten Meißels 

liegt. Die Preßluft wird durch die Öffnung a eingeführt, in welche der Schlauch ein- 
geihraubt wird. Der forgfältig eingeichliffene Kolben b dient zum einlafjen der Luft 
durch einen in der Zeichnung nicht fichtbaren Kanal und wird durch ein federndes und 
fi um den Stift d drehendes Trudjtüd mittels der den Griff umſchließenden Hand 
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bethätigt. Er foll weniger zum regulieren der Kraft als nur zum an= und abftellen dienen. 
Die feine Einftellung wird, dem zur Verfügung ftehenden Trud und dem Zweck angepaßt, 
durch das Schräubchen e bewirkt. Tas Werkzeug, ein Meißel irgend einer Art (Abb. 323 
au. b) oder ein Bördeleiſen für Blechbearbeitung (Abb. 323c), ift oben ec 
meijt prismatifch gehalten und paßt zu der unten in den Hammer ein- 
gejegten Büchfe (Abb. 322f), welche ein drehen des Werkzeugs ver- 
hindert. Der Griff des Werkzeugs, welches etwa 4 bis 5 kg wiegt, 
Tiegt in der einen Hand des Arbeiters, der den Schaft in der anderen || 
hält und das Ganze gegen den zu behandelnden Gegenjtand drüdt. 

Die Schläge folgen außerordentlich ſchnell aufeinander und erſchüttern 

den Arm beinahe wie ein Induktionsſtrom. Uber der Urbeiter hat 

auch weiter nichts zu thun, als das Werkzeug richtig zu führen; die || 

Arbeitsleiſtung beforgt der Meine Kolben. Es it überrajchend, wie 

gewaltig die jchnellen, wenn auch im Verhältnis ſchwachen Schläge 

wirken. Der jelbft ftarfe Span rollt ſich (vergl. Abb. 240 u. 242) mit 

einer nicht gewohnten Geſchwindigkeit ab, und der Urbeiter hat vollauf s2s. Vrehluftwerksenge. 
zu thun, wenn er ihn richtig leiten wil. Uber er kann in kurzer Zeit 

außerorbentlich viel Ieiften, jo daß der Apparat überall da am Plage ift, wo e3 haupts 
ſächlich auf ſchnelle Förderung der Arbeit der befprochenen Art ankommt. 





Die Mrbeit des Schmiedes. 


Es gibt wenig jo überaus anregende praftiiche Arbeiten, als die des Schmiebes, 
jei e3 nun, daß er, wie wir oben bei den Dampfhämmern und Schmiedeprefjen bejchrieben, 
jene gewaltigen Mafien zu bewältigen, unter dem Hammer zu drehen und zu wenden, 
alfo im wejentlihen nur zu fommandieren hat, jei e3, daß er mit dem eigenen Hamıner 
die Formveränderungen erwirken muß. Namentlich daS letztere erfordert eine große 
Schnelligkeit der Überlegung und des Entſchluſſes. „Man muß das Eifen ſchmieden, 
wenn es warm ijt“, lautet das Sprichwort, und beim Schmied fteht noch die Überlegung 
dahinter, daß das Eijen fchnell kalt wird und daß jedes unnötige neumärmen verlorene 
Zeit bedeutet und Kohlen koftet. Da heißt e3 denn, flink jeden Schlag zu überlegen. 
Zu Nebengedanten ift feine Beit, und der Erfolg, ob gut, oder fhlecht, ift fofort zu er- 
tennen. Das aber ſchärft den Blick, regt im höchſten Grade an und gibt leicht die 
Befriedigung, welche mit regem Schaffen ftet3 verbunden iſt. Der richtige Schmied iſt 
daher ftet3 ein tüchtiger Menſch, mindeftens von entjchlofjenem, meift aber auch von gutem 
Charakter. Denn ein tüchtiger Schmied muß von Jugend auf Schmied gewejen fein; 
das Fach ift zu ſchwer, um nachträglich erlernt werden zu fünnen. Und wer von Jugend 
auf Freude am ſchaffen übt, erzieht fich felbjt zum braven Menſchen. Dazu kommt, daß 
die Schmiede noch ftet3 ihren Mann ernährt hat. Mit dem ſchaffen ift alfo auch Wohl- 
ftand verbunden; die Arbeitsfreudigkeit bleibt rege, Neid und Mifgunft finden feine 
Stätte. Der Schmied ift daher auch wohlwollend, und das gibt den Menjchen aus dem 
Lande, wo Eifen geredt wird, das eigenartige derbe und biedere Gepräge. 

Freilich tft auch hier vieles ander3 geworden. Wir haben die Einrichtungen kennen 
gelernt, welche das eigentliche ſchmieden unnötig machen und an die Stelle des denfen- 
den Handwerfers Arbeiter jegen, welche jahraus, jahrein diefelben Bewegungen zu machen 
haben, jehr oft ohne jedes Nachdenken, und fo felber zur Majchine werden. Da freilich 
werden nicht jene ſchönen Eigenſchaften erzogen; es ijt Zeit genug da, um den Gedanken 
nahzuhängen, und die Freudigkeit am ſchaffen hängt nur noch infofern am Erfolge, als 
die Zahl der gelieferten, ewig gleichen Stüde den Lohn beftimmt. 

Das Bild wird nicht erquidlich; wenden wir und wieder dem freudigen ſchaffen 
zu, und folgen wir der Arbeit eined echten und rechten Schmiedes. 

Er hat (Ubb. 324 ff.) eins feiner beiten Werkzeuge vor, die Zange, welche neu ges 
fertigt werden fol. Als Hilfsmittel dient ihm der Hammer und der Amboß, zum 
wärmen ba3 uns bereit3 befannte Schmiebefeuer. Sonit finden wir beim echten Schmied 
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wenig und dabet recht einfache Gerätichaften. Ein Schrottbeil (Warmmeißel), ein ähn- 
lihes Werkzeug zum abbauen von kaltem Eijen, den Kaltmeißel, das Nageleifen und 
noch einige Geſenke zum rundftempeln, das ift alles. Es gibt wohl faum einen Hand- 
werfer, der mit einer geringeren Zahl von Werkzeugen auszukommen und doch jo vielerlei 
zu bilden vermag. Der Spezialjchmied freilich, welcher nur eine beſchränkte Anzahl 
Schmiedearbeiten Liefert, für diefe aber auch befonders eingerichtet ift, braucht mehr. Die 
Formbildung geichieht bei ihm nicht aus freier Hand, fondern mit Hilfe von allerlei 
Geſenken und befonderen Einrichtungen, wie wir fie in den Beispielen der Kfeineifentnduftrie 
fennen lernen werden. 

Das Rohſtück ift eine Stange Vierkanteiſen. Der Schmied macht ed gut warm, 
legt e3, kurz mit dem Ende, auf den Amboß (Abb. 324) und flacht es mit einigen Fräftigen 
Schlägen aus. Bei Fleinen Stüden iſt er ſelbſt imjtande, died auszuführen; in der 
Negel hat er feinen Zufchläger, meift den Lehrling (Abb. 290), der mit einem ſchwereren 
Hammer leicht und jchnell die gewünfchte Formveränderung jchafft. 





881 882 
824 bis 882. Schmieden einer Bange. 


Dem anſetzen auf der Vorderkante des Amboß folgt nunmehr das abjeben auf der 
Hinterlante (Abb. 290 und 325), nach winkelrechter Wendung des Schmiedeftüdes. Dadurch 
wird dad „Maul” der Zange gebildet und zugleich die flache Stelle gefchaffen, welche den 
Bolzen zur Verbindung der beiden Zangenjchenkel aufzunehmen hat. Dieje abzugrenzen, 
wird das Schmiedeftüd in die frühere Lage zurücgedreht (Abb. 326) und wieder auf 
der Hinterfante abgejegt. Hierdurch wird der Schaft der Zange abgeformt, welcher dann 
in der folgenden Operation nad dem Scharnier zu geglättet wird. Tas alles kann bei 
einem flinfen Schmied und mäßigen Verhältniffen in einer „Hib“ gefchehen, erfordert 
indeflen in der Regel ein geringes nachwärmen der Flächenſtelle hinter dem Maul. Dann 
nimmt der Schmied das Maulende in die Zange und redt den Schenkel vierkant ſchlank 
verjüngt aus, dem Ende (Abb. 327) eine fchräge Zuſchärfung für die nun vorzunehmende 
Schweißung gebend. Dies anjchweißen iſt dann erforderlih, wenn der Schmied die 
Arbeit umgehen will, das ftarfe Duadrateijen zu einem dünnen Rundftüd auszureden. 
Er kommt fchneller zum Biel, wenn er ein fertig paffendes Stüd Rundeifen anſchweißt. 
Dies nun wird kurz warm gemacht und, wie in der Abb. 328 zu erfennen ift, vorbereitet. 
Dann werden beide Stüde, meiſt im felben euer, gleichzeitig gut fhweißwarm gemacht; 
der Gehilfe nimmt das Stüd NRundeijen und fährt damit aus, während der Schmied 
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das Zangenftüd auf den Amboß legt. Gewandt und ficher muß der Gehilfe dann das 
fprühende Stüd auf das Ende des anderen Iegen — einige ſchnelle und fichere, zuerft ziem« 
lich leichte und dann fräftigere Schläge, und die Verbindung ift hergeftellt. Dann folgt, 
noch mit derfelben Wärme, das glatte behämmern und das Iochen. Hiermit ift die eine 
Hälfte der Zange fertiggeftellt. Die andere hat genau diefelbe Form. 

Es fehlt nun noch der Niet. Solche find käuflich im Laden zu haben. Der Schmied 
zieht es indefjen vor, fich denfelben felbft zu machen. Hierzu wird irgend ein Abfalftüd 





338. Sruchfüc eines Gufeifens 
aus drm Grabe Childeriche sm. 885. Sufeifen für kranke 
(tr 481.) Altperhfchen ufeifen, Pierdehufe. 


verwendet, welches nur wenig ftärfer zu jein braucht, als der Niet werden foll, falls nicht 
gerade ein paſſendes Stüd Rundeifen vorhanden ift. Dasfelbe wird furz vorn warn 
gemacht und unter dem Geſenk (Abb. 329) rundgeftempelt — der flinke Schmied bringt 
Das auch ohne Geſenk fertig — nahezu ganz ducchgehauen, in das Nageleifen geftedt, 
Halb umgebogen (Abb. 331) und durch anhämmern des Kopfes fertiggeftellt. Noch ein- 
mal gewärmt, wird e3 durch die beiden aufeinander gelegten Zangenhälften geftedt und 
mit Gegentopf verjehen. 


Hierbei werden aber die 
beiden Hälften zu ftarf au⸗ 
einandergepreßt; die Bange ! 
geht zu ſchwer. Da ge a 
nügeneinige leichte Schläge 
auf den einen der Köpfe, 
während der andere frei 
Tiegt (Ubb. 332), und die r 
Zange ift loſe und gangbar. 
Als ein anderes Bei- 
fpiel für die Handſchmie⸗ e 
derei mag die Herftellung 
des Hufeifens hier noch 


einen Platz finden. e 

Das Geihigtlige = ? 

über dieſen Gegenſtand 336. gerſtellang des Gufeifens. 
findet der Leſer in dem Ub- 
Schnitt „Nägel“ unter „Hufnagel“. Obwohl danach der Hufbefchlag ziemlich alt ift, 
find doch alle Funde von Hufeifen außerordentlich ſelten. Es mag dies damit zufammen- 
hängen, daß ein folder Gegenftand naturgemäß nur fehr felten fortgemorfen, ſondern 
immer wieder von neuem verarbeitet wurde, fo daß es fi meiſt nur um verlorene 
Stüde handeln kann. 

Als älteftes Stüd wird eine runde Eijenfcheibe (Ubb. 333) angefehen, melde 
in dem Grabe Childerichs (F 481) gefunden worden ift, jedod von Lindenfchmitt für 
einen Schildbuckel gehalten wird. Die Größe jpricht allerdings für Iegteres, während die 
Scheibenform Teinen Einwand darbieten würde. Abb. 334 zeigt ein altperfiiches Huf- 
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eilen, Eigentum des Herrn Dr. Ludwig Bed*), welches auch Scheibenform zeigt. Und 
in der Abb. 335 ift ein Hufeifen dargeftellt, wie es heute noch für kranke Pferdehufe 
verwendet twird. 

Die Herftellung des Hufeifens ift aus der Abb. 336a—f zu erfennen. Das Roh— 
ſtück wird an dem einen Ende, b, gebogen, dann, c, mit der Nagelnut verfehen, fertig 
gebogen, d, und erhält dann auf der anderen Seite, e, die Nagelnut, in beiden Fällen 
gleichzeitig mit den Nagellüchern. Dann werden die Stollen angebogen und endlich der 
Hufhaken, f, womit die Urbeit beendet ift. 

Neuerdings werden die Hufeilen mechanisch, unter dem Fallhammer fertiggeſtellt, 
nachdem fie meiſtens von Hand vorgebogen worden. 

Dieje beiden Beilpiele müffen leider genügen, um die troß der fo einfachen Mittel 
außerordentlich vielfeitige Thätigfeit des Schmiedes zu erläutern. Der Raum geftattet 
nicht, näher auf die intereflanten Leiftungen dieſes Handwerfes einzugehen. 


Der Schuh und die Berfhönerung der Dberfläcen. 


Neben feinen vorzüglichen Eigenjchaften, die das Eifen zum technifch wertvolliten aller 
Metalle machen, bejitt dasjelbe bekanntlich die fchlechte, der Einwirkung feuchter Luft 
gegenüber außerordentlich wenig Widerſtandskraft zu zeigen, Teicht zu roften. Unter dem 
Einfluß der Feuchtigkeit und Kohlenfäure**) verbindet es fich mit dem Sauerftoff der Luft, 
überzieht jich mit einer Ioderen Schicht, dem Roſt, die fih zum Teil aus dem Material 
der Oberfläche felbft bildet, aljo diefelbe angreift und immer weiter frißt, bis endlich 
das ganze Stück durch und durch in eine braune Iodere Maſſe verwandelt iſt. Selbft 
tief in die Erde, in das Mauerwerk, dringen Luft und Feuchtigkeit ein. Wir finden 
aus diefem Grunde weder in der Erde, noch felbit in alten Mauern metalliiche3 Eijen 
vor. Nur die Meteorfteine weifen natürliches Eifen auf. Dies ift auch der Grund, 
weshalb man, mit ganz feltenen Ausnahmen, feine eifernen Gegenjtände aus der Vorzeit 
findet, während Steinwerkzeuge von dem Borhandenfein, und Bronze-, Gold- und Silber- 
geräte von der Kunſt des Urmenjchen zeugen. — Das älteſte Stüd Eijen, welches wir 
bejigen, tft ein fichelartiges Werkzeug aus Eifen, welches man in einer Pyramide ge- 
funden hat, und dem man ein Alter von dreitaufend Jahren zufchreibt. Der Menich 
wußte alfo damals ſchon und fiher noch viel früher das Eifen zu erzeugen und zu be= 
handeln, nicht aber zu ſchützen, und fpurlos gingen die damaligen Produkte der Eijen- 
industrie verloren. Denn eine Induſtrie muß Sich ſchon bald entwidelt haben. Keulen, 
Bogen und Pfeile, auch wohl die primitivften Steingeräte, konnte ſich wohl ein jeder 
fertigen. Die Erzeugung des Eiſens aber ift eine Kunft und ebenjo die Verarbeitung 
desfelben. Schon der an die Fundftätten gebundenen Ortlichfeit wegen fonnte dieſe 
Kunft nicht in jedermanns Hand fein. E3 bildeten fich ſeßhafte Künftler heran, welche 
anderen ihre Erzeugniffe, fiher gegen Entgelt, Lieferten, und das gibt eben eine Induſtrie. 

Ob nun unjere eijernen Erzeugniffe dem Zahn der Zeit zu trogen geeignet find? 
Kaum. Die Mittel, welche ung heute zur Erhaltung zu Gebote ftehen, beziehen ſich 
fnapp auf Jahrhunderte, und die Zahrtaufende werden unjere Produkte der Eifeninduftrie 
ebenſo wehrlos finden, wie die unjerer lIrvorderen. Anders würde es fein, wenn es uns 
gelingen würde, das Eijen durch Legierung widerjtandsfähiger zu machen. 

Schub und Verzierung der Oberflächen find faum voneinander zu trennen. Der 
Schmied wiſcht, im einfachften Fall, feine Erzeugniffe mit DI ab. Das roften wird auf 
längere Zeit gehindert, und die Ware fieht auch beffer aus. Was Haupt» und was 
Nebenzwed iſt, fommt felten zum Bemwußtjein. 

Haltbarer als DL ift der Firnis, gefochted Leinöl, oft mit Sikkativ (Leinöl mit 
Bleiglätte eingefocht) verjegt, welcher durch trodnen einen widerftandsfähigen Bezug 


*) ©. Bed, ©. 877, wo gleichzeitig eine jehr ausführliche gejchichtlihe Abhandlung über 
das Hufeiſen zu finden ift. 

**) Vergl. die eingehende Abhandlung von Dr. Julian Treumann, „Stahl u. Eiſen“ 1898, 
Nr. 19, Seite 882 u. f. 
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bildet. Derjelbe wird häufig mit Farbitoffen, wie Graphit, Eijenoryd, Mennige u. |. w., 
angerieben und bietet den Aimofphärilien dann noch mehr Widerftand. 

Dies gibt die Grundlage für den Schub dur Anſtrich. Soll das Ausſehen bevor- 
zugt werden, jo tritt der glänzende Lad ein, ein Harz in Spiritus, Terpentin oder in 
irgend einem Äther gelöft. Das Material trodnet Schnell und Liefert einen befferen Glanz, 
al3 der Firnisanftrih. Iſt die Oberfläche an Sich fchon eben, fo wird auch der Lad an 
fich bereits ſchön glatt fein. Wird alſo auf das Ausfehen bejonderer Wert gelegt, jo be= 
arbeitet man die Oberfläche vor dem Anſtrich durch feilen, fchleifen oder jchmirgeln. 
Sind die Unebenheiten zu groß, fo jhidt man dem Anftrih das ſpachteln voraus: 
man füllt die Vertiefungen mit Kitt — Firnis, mit Schlemmfreide, Bleimeiß u. ſ. w. an 
gerieben — aus, trodnet und jchleift mit Sandpapier, Schmirgel u. |. w. ab. 

Die Widerftandsfähigkeit des Lades wird durch trodnen in erhigten Räumen 
mwejentlih erhöht. Für Nähmaſchinen, Fahrräder, Blechgejchirre hat man gemauerte 
Kammern, welhe durch ein darin brennendes oder dDurchziehendes Feuer, in der Neuzeit 
häufig Sasflammen (Bunfenbrenner), auf 100 bi8 150 Grad gehalten werden, worin 
dann die Gegenstände mehrere Stunden verweilen müffen. Dann wird abgerieben, wieder 
ladiert und — „gebrannt“, wie man dad trodnen im Ofen wohl nennt, und fo bei 
mehrmaliger Wiederholung ein prächtig glänzender, ſehr widerjtandsfähiger Bezug ge- 
Schaffen, wie man ihn heute bei den Objekten der Kleineijeninduftrie gewohnt it. Man 
nennt dieſe Operation vielfah: „emaillieren“. Dies ift aber ein technifcher Reklame: 
ausdrud; emaillieren iſt etwas anderes. Man follte, um die forgfältige und wertvolle 
Zadierarbeit von der gewöhnlichen zu unterfcheiden, den Ausdruck Lademaille oder, 
deutih, Brennlad — um die Wirkung des Trodenofens einzufchließgen — brauden. 

Zu dieſem ladieren tritt in den allermeiiten Fällen noch da3 verzieren durch 
Malerei und Druderei. Das Werkzeug hierzu ift in erjter Linie der Pinjel. Rand- 
verzierungen, Arabesken, aud Firmen u. |. w. werden von Hand mit Farbe oder Bronze 
— fein geſtampftes Gold, Bronze, Silber, Zinn — aufgetragen, getrodnet und ladiert. 
Auch Perlmutterſtückchen werden eingejegt und fo oft herrliche Verzierungen gefchaffen. 

Bei unferer heutigen Mafienfabrifation fpielt das Drudverfahren auch für diefe 
Zwede eine große Rolle. Entweder werden Stempel mit den gewünjchten Verzierungen, 
Bezeichnungen u. f. tv. gefertigt, gefettet und aufgedrüdt und jo eine Eebrige Oberfläche 
geichaffen, welche die dann aufgebrachte Bronze fejtigt — oder man benußt das befannte 
Abziehverfahren. Die Bilder werden auf dünnes Löjchpapier etwas fett gedrudt, mit der 
Borderjeite auf den Lad gelegt und nach dem befeuchten abgezogen. Die fette Farbe 
bleibt dann haften. 

Dad eigentliche emaillieren beiteht in der Herjtellung eines glasartigen Be— 
zuges und wird mehr für Geſchirre, Topfware, Schüſſeln u. |. w. aus Blech verwendet. 

Ein Glas entfteht bekanntlich durch Zufammenfchmelzen von Kiejelfäure mit mindeftens 
zwei Bafen. Kieſelſäure Yiefert die Natur in Form reinen weißen Sandes. Als Bajen 
braucht man Kalkerde, Bleiglätte, Kalı, Natron, Magnefia u. |. w. Kalt macht das Glas 
jhwer:, Blei macht es leichtflüſſig. Kiefelfäure läßt ſich durch Borar erſetzen — wie 
in dem Kapitel „Schweißen“ bei Beſprechung der Schweißmittel befprochen worden — 
welches eine wejentlich Leichter ſchmelzbare Glasart gibt. Alles dies bildet eine farblofe 
Hare Schmelze. Die Farben liefern die Metalloryde: Zinn weiß, Kobalt blau, Chrom 
grün, Eifen braun und grau, Gold rot u. f. w., welche in Pulverform hinzugejegt und 
durch weiteres feinftes zerreiben oder jchlemmen innig gemengt werden und entweder 
unmittelbar als fufpendierte Beitandteile (Zinnafche z. B. färbt weiß) oder nad ihrer 
LZöjung färben. 

Das zu emaillierende Blech muß nun, bevor die Emaille aufgetragen wird, me- 
tallifch rein gemacht werden. Es geſchieht dies Durch beizen in einer verdünnten Säure, 
Salz- oder Schwefeljäure, ſelbſtverſtändlich nach vorheriger möglichiter mechanijcher 
Säuberung. 

Run folgt das auftragen des einfarbigen rundes — wobei es oft fein Bewenden 
bat — dann das brennen, aljo ganz ähnlich wie bei dem Brennlad. Nur ift hier eine 

Bud) der Erfind. VI. 21 
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weſentlich höhere Temperatur erforderlich, nämlich Rotglut, in welder die Emaille ſicher 
ſchmilzt und fi zu einem gleichmäßigen glasartigen Bezug verteilt. 

Als Glasmaſſe, welche indefjen oft viel fchwerflüffiger genommen wird, wird eine 
Mifhung von 100 Duarzfand, 55 Borar und 10 Bleiweiß angegeben. Die Dedmaffe, 





























87. Emaillierofen. (Eönitt.) 





der zweite Überzug, befteht in der Regel aus Bufammenfegungen, wie z. B. 100 Quarz» 
maffe, 49 Borar, 88 Binnafche, 44 calc. Soda, 29 Salpeter und 14 gebrannte Magnefia. 

Das einjegen in den Ofen gefchieht meift von Hand. Der Dfen muß natürlich zu 
diefem Zweck jo weit abgekühlt worden fein, daß diefe Arbeit ohne Schaden für das 








338. Emeillierofen. (Grundriß.) 





Perſonal vollzogen werden fann. Bei großem 
Betrieb muß der Verluft an Beit möglichft ver⸗ 
mieben werden, womit auch an verlorengehender 
Wärme gefpart wird. Man hat aus diefem Grunde 
mechaniſche Einfagvorrichtungen (Abb. 337 1.338) 
konſtruiert. Wir ſehen in a ben Ofen, welcher 
von einer durchſchlagenden Flamme geheizt wird. 
Vor demſelben befindet ſich ein auf Schienen 
laufender Wagen b, welcher ein zur Aufnahme der 
Ware dienendes brehbares Rahmenwerk trägt, 
auf deſſen Ende eine Platte c liegt.  Behufs 
Füllung wird das den Tiſch tragende Rahmen- 
werk jeitlich (Abb. 338) gedreht und mit 
den zu brennenden Sachen bepadt, dann 
zurüdgedreht und vorgefchoben. Hier- 
bei legt fi) dad Rahmenwerk auf hier- 
für beftimmte Leiften an den Wänden des Ofens, 
und der Wagen kann leer zurüdgerollt werden, 
um neu mit einer Platte und der Ware befaden 
zu werden, während das einbrennen der ſoeben 
eingelegten Ware erfolgt. 

Dem erften Brand folgt das weitere ver- 
zieren und bemalen. Der Stoff hierfür ift natür« 
lich wieder eine Emaille, vermifcht mit den färben⸗ 
den Beftandteilen, welche, wie bei dem Brandlad, 
entweder fünftferifch von Hand mit dem Pinſel 
aufgetragen oder mit Hilfe des Drud- ober Ab» 
ziehverfahrens aufgebracht werden. 


Eine wejentliche Rolle fpielt beim emaillieren der Ausdehnungskoeffizient des Glas- 
fluffes in Bezug auf ben des zu,Äüberziehenden Metalles. Beide jolen möglichft gleich 
fein, weil der Bezug fonft Ieicht abfpringt, Dies tft. nur durch richtige Mifhung und 
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namentlich durch Zuſätze zu erreichen, auf welche die Fabrikanten großen Wert legen und 
welche jie meilt geheim halten. 

Die bisher bejprochenen jhügenden und verzierenden Bezüge bilden einen mehr oder 
weniger leicht zu entfernenden Belag, welcher an ſich mit dem Metall nichts zu thun hat. 
Sie genügen daher den Anforderungen, welche man an einen dauerhaften Schuß ftellen 
muß, vielfach nicht. Man wendet fich deswegen oft an ſolche Bezüge, welche eine mehr 
oder weniger innige Verbindung mit dem Metall felbft eingehen. Hierzu führen die metal- 
liſchen und die gemifhen Bezüge. Dahin gehören das verbleien, verzinfen, verzinnen; 
ferner dag galvanifieren und plattieren. Die chemiſchen Bezüge führen den Namen beizen, 
brünieren, bläuen, orydieren und Inoxydation, wozu dann nod) die Oberflächenhärtung tritt. 

Verbleien, verzinken und verzinnen haben eine große Ähnlichkeit in der Aus— 
führung miteinander. Sie erfordern einen meift aus Eifen, heute vielfach aus Stahlguß ge= 
fertigten Schmelzkaſten, welcher über einer Feuerung eingemauert ift und da3 Metallbad ent- 
hält. Um da3 gejchmolzene Metall gegen Orydation zu fhüßen, mas namentlich bei Blei und 
Zink erforderlich ift, bededt man die Oberfläche, oder (Abb. 339) einen Teil derjelben, mit 
Kohlenpulver, oder einer Schmelze aus Salmiaf mit Kolophonium, oder auch mit Palmöl. 
Die forgfältig — wie vor dem emaillieren — gereinigten und gebeizten Bleche oder 
Waren werden dann jehr gleihmäßig eingetaudht und ebenfo twieder herausgezogen. 
Manchmal, namentlich beim verzinnen, fühlt man fie gleich darauf durd) 
eintauchen in Waſſer ab. — Platten werden, wie Abb. 339 zeigt, an 
einer anderen Stelle herausgezogen, zu welchem Zweck das Bad, wie 
angegeben, durch eine Brüde an der Oberfläche in zwei Teile getrennt 
wird. — Bandartige Körper werden kontinuierlich behandelt, ähnlich 
wie wir e3 bei der kontinuierlichen Härtung (Abb. 264) gefunden haben. 

Eine fehr beliebte Verfchönerung verzinnter und auch verzinkter 
Bleche iſt das Metallmoire. Das Verfahren wurde duch Alard in 
Paris 1814 eingeführt. Die Figuren des Moire — Wäſſerung — be- 
ruhen darauf, daß das flüſſige Metall beim erkalten in Kryſtallen an- 389. Yersinuen. 
jchießt, die um fo größere Figuren bilden, je langfamer die Erfaltung 
vor ſich geht. — Sie find indeffen nicht ohne weiteres fichtbar, fondern von einem 
feinen Häutchen überzogen, und treten erft hervor, nachdem diejes entfernt worden. Dies 
geichieht Leicht durch beizen mit einer geeigneten Säure, für Zinn und Zinf Salzfäure. 
Als Beize und gleichzeitig zum ablöjchen wird auch eine Flüſſigkeit empfohlen, 
welche aus 4 Teilen Waffer, 2 Zinncdlorid, 1 Salpeterfäure und 2 Salzjäure befteht. 

Man wird wohl bei allen geflojjienen Metallen derartige Figuren hervorrufen 
können. Am fchönjten zeigen fie fich bei recht reinem Zinn, und zwar um fo fräftiger, 
je ftärler der Bezug iſt. Durch rasche oder ungleichmäßige Abfühlung hat man es in 
der Hand, die Mufter zu ändern. Man erhigt das Blech oder das Gefäß, big das Metall 
anfängt zu ſchmelzen, und taucht e8 raſch, bei Blechen unter fchräger Führung, ins Waſſer. 
Es entitehl dann ein feines granitartiges Moire. Sprit man das Waſſer, anftatt ein- 
sutaucdhen, mit einem Beſen oder einer Braufe u. f. w. tropfenmweife auf, jo entfteht unter 
jedem Tropfen ein Kryftallifationgzentrum und damit ein fternförmiges Gebilde. Läßt 
man die Tropfen durch entfprechende Neigung der Platte abfließen, fo zeigen fich Eranfe 
Streifen. Ein heißer Lötkolben, mit der Spite auf das kalte Blech gehalten, bringt dag 
Metall dort zum fehmelzen, und e3 erſcheint nad) dem erfalten und beizen ein ftrahliger 
Stern. Übergeht man das Blech mit dem Lötkolben in einer Linie, jo entiteht ein 
Kryftallifationsftreifen mit ährenfürmiger. Zeichnung. Auf diefe Weife fann man Kränze 
und andere entfprechende Figuren hervorbringen. 

Nah dem abkühlen und beizen ſpült man die Fläche noch gut ab und uberwiſcht 
fie mit Ätzkali, um die letzte Spur einer Oxydſchicht zu entfernen, worauf man ſie fein 
ladieri. Dadurch wird die Fläche gegen: die Wirkung der Luft geſchützt und erhält außer— 
dem ein noch befieres Anſehen. Natürlich dürfen moirierte Bleche nur noch vorfichtig 
mit hölzernen Hämmern behandelt werden. Eine Fräftigere Behandlung, treiben oder 
drũclen, wjirde, die Figuren verderben. | Ä on 
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Dad galvanifieren ift ein elektriiches Verfahren und tft in der Elektrizität 
(Band III) eingehend behandelt worden. Die Ware wird wieder mechaniſch und chemiſch 
mit großer Sorgfalt gereinigt — delaptert — und ald negativer Pol (Kathode) in das 
Metallbad gehängt, eine Löfung eines Salzes des betreffenden Metalles. Den pofitiven 
Pol, die Unode, bildet eine Metallplatte meift des nieverzufchlagenden Materiald. Das- 
jelbe überzieht Die Ware und bildet, wenn dies langſam genug geichteht, einen mehr oder 
weniger feinen Belag. Die Haftung deöfelben ift um fo fiherer, je reiner die Oberfläche 
der Ware war und je Iangjamer der Niederſchiag erfolgte. Im anderen Falle läßt fih 
derfelbe ablöfen oder blättert auch von felbit ab. Aus diefem Grunde wird die Ware 
häufig während des Vorganges herausgenommen und mit einer Meffingbürfte, von Hand 
oder mechaniſch, gebürftet. In der Neuzeit hat man hierzu (Mbb. 340) Vürften, bei denen 
die Borſten ausgewechſelt werden können. 

Bei einigen Metallen wendet man einen Zwiſchenbezug an. Meffing, auch Kupfer 
werben zuweilen erft fein verquidt — in eine Zöfung von Quedfilberchlorid gehängt — 
um vergoldet zu werden. Stahl und Eifen werben vor dem vernideln oft erft verfupfert, 
und bei Zinn oder Lötftellen haftet überhaupt zuerjt kaum 
ein anderes Metall als Kupfer, fo daß hier die Verkupferung 
ſtets einer anderen Galvanilierung vorhergehen muß. 

Die Oberfläche der fo behandelten Ware wird um fo 
ſchöner, je ſchöner fie vor dem galvanifieren war. Grit ein 
ſehr ftarfer Bezug, wie er 3. B.bei fräftiger Vernickelung er- 
zeugt wird, geftattet und erfordert ein nachpolieren. Died ge⸗ 
hieht zuweilen von Hand mit der VBürfte, dem Puglappen, 
mit Hilfe von Schlemmkreide oder Polierrot. Beide Körper 
werden in der Neuzeit vielfach mit Talg zu einer Paſte zu= 
fammengefchmolzen, was zu einer fehr fparjamen und be= 
quemen Verwendung führt. Größere Anlagen verwenden 
die rotierende Bürſte oder Die Lappenfcheibe, welche, wie die 
erftere, auf eine ſehr ſchnell rotierende Achſe geſetzt wird. 

Hierher gehört auch ein noch fehr wenig befanntes 
Verfahren, welches bunte Farben auf blanten Metallflächen 
340. Notierende Bürfte mit ans. liefert, freilich weniger zum Schuß als zur Verzierung. Der 

wefelbaren Einfühen. Operation muß alſo ein gute ladieren folgen. Die Objekte 

— auch polierter Stahl eignet fich hierfür recht gut — 

werden in eine Metallöfung gelegt und an beliebigen Stellen mit den Polen eines 

ſchwachen elektrifchen Elementes berührt. Es bilden ſich fofort regenbogenfarbige Ringe, 

piauenaugenähnliche Flede, welche von lemnigkoidenartigen Linien umgeben oder mit 

einander verbunden find. Die Figuren werden mathematiſch genau und entſprechen nad 

den Unterſuchungen des Prof. Dr. Holzmüller genau dem Geſetz, wonad die Wirkung 
des Stromes mit dem Duadrat der Entfernung abnimmt. 

Das plattieren, welches namentlich mit Nidel geſchieht — im Gegenjag zum 
vernideln: nidelplattieren — ijt ein Schweißverfahren. Die Metalle, Flußeifen und 
Nidel, werden in verhältnismäßig Heinen und diden Platten aneinander geſchweißt und 
dann zu Blech ausgewalzt, genau wie wir es beim verftählen (Abb. 285 c,d, e) 
kennen gelernt haben. Das ſchweißen erfordert Hier befonders große Vorficht und wird 
namentlich, als geheimgehaltenes Verfahren, von der Firma Fleitmann & Witte, 
Menden bei Schwerte in Weftfalen, durchgeführt. Die nidelplattierte Ware wird alfo jtet3 
aus fertig plattiertem Blech hergejtellt, im Gegenſatz zur vernidelten Ware. Sie it 
außerordentlich haltbar und im Haushalt fehr beliebt, freilich auch weſentlich teurer. 
Bejonders bevorzugt find die Kochgeſchirre als haltbar und elegant. 

Die chemiſchen Bezüge beruhen auf der Bildung eines ſchützenden Bezuges aus 
dem Material der Oberfläche ſelbſt, durch Herftellung neuer Verbindungen. 

Oft find es Geheimverfahren. Beliebt, namentlich in der Gewehrfabrifation, ift das 
brünieren. Die Gegenftände werden, immer nad} forgfältiger Reinigung, mit Antimon- 
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butter — Antimonchlorid — beitrichen , gleihmäßig berieben und warm getrodhet. 
Durch Wiederholung diejes Prozefjes erhält man jenen nicht unſchönen und fehr haltbaren, 
namentlich naturgemäß fehr roftfeiten Bezug. Es ift ja eigentlich ein Fünftliches roften. 

Beim bläuen fpielt das verkupfern eine Rolle. Kupfervitriol, mit Sublimat ge- 
mifcht, bildet die Grundlage der betreffenden Rezepte. Das beitreichen oder verreiben 
wird, mit Warmtrodnung durchfeßt, oft wiederholt. Die Farbenbildung ift hier vielleicht 
auf die „Farben dünner Blättchen“ zurüdzuführen, da die Kupferfarbe gar nicht zur 
Geltung gelangt, die freilich vielleicht auch durch das Quedfilber modifiziert wird. 

Bläuen wird auch durch einfaches anlafjen bewirkt, ein Verfahren, welches bei 
Beiprehung des härtens eingehend erläutert worden if. Der Überzug iſt indeflen 
wenig roſtfeſt. 

Hieran fchließt fi) das Verfahren von Barff & Bower*), bei welchem die guß— 
oder jchmiedeeifernen Gegenftände in einem Ofen den glühenden Abgaſen eines Generator: 
ofens ausgejeßt werden, bis fie eine Temperatur von 800 — 900° angenommen haben, 
was der Rotglühhige entipriht. Nunmehr wird der Flamme mehr Luft gegeben und 
dadurch die Oxydationsperiode eingeleitet, wodurch ſich das Eiſen mit einer Schicht von 
Eijenoryd bedeckt, was 15—20 Minuten fortgejegt wird. Dieſe Schicht wird in der 
nun folgenden Periode, während welcher die Flammgaſe durch entiprechende Minderung 
der Ruftzufuhr reduzierend gehalten werden, in den folgenden 20— 30 Minuten zu Eijen- 
oryduloryd reduziert, während welcher Periode auch die Temperatur ſinkt. Dann wird 
der Zutritt der Safe abgefchloffen und die Kammer erjt geöffnet, wenn die Temperatur 
auf etwa 200° zurüdgegangen ilt. Die fo entitandene Orydſchicht kann, nad Bedarf, 
durd Wiederholung der Orydation und Reduktion verjtärkt werden. 

Die Haltbarkeit dieſes Bezuges wird ftellenmweije recht gelobt. Das Verfahren hat 
in Deutichland feinen Boden gewinnen fünnen, während es in Amerika in großem Maß- 
ftabe angewendet worden ift. 

Ein andered Verfahren, de Meritens**), bewerkitelligt die Orydation auf elef- 
triſchem Wege, indem das zu ſchützende ftählerne Chjeft — mit Schmiedeeilen und Guß— 
eifen gelingt es nicht — in einem Waſſerbade von 70— 80° einem nicht zu ſtarken gal- 
vaniſchen Strom unterworfen wird, der das Waſſer zerſetzt und den Sauerftoff zum 
Stahl gelangen Täßt. 

Endlidy gehört hierher noch der Gesnerſche Roſtſchutzprozeß***). Bei diefem 
werden die Gegenjtände in eine Retorte gebracht, welche auf 550— 650° erhigt worden 
ift. Nach etwa 20 Minuten läßt man 35 Minuten lang Dampf einftrömen, welcher fich 
an dem rotwarmen Eiſen zerjegt und die gewünfchte Orydichicht bildet. Zum Schluß 
wird eine Heine Portion Naphtha in die Retorte gegeben, worauf abermald Dampf, 
10 Minuten Yang, eingelaffen wird. Das Naphtha wirkt fohlend, jo daß eine kombinierte, 
orydierende und fohlende Wirkung erzielt wird. 

Auch die Oberflähenhärtung liefert mwiderftandsfähige Bezüge. — Seht man 
gut und fauber bearbeitete Stahl- oder Eifenwaren, in Kohlenpulver verpadt, längere 
Zeit — es genügt eine halbe Stunde — der Rotglut aus, jo findet ein fohlen der Ober- 
fläche, ein zementieren ftatt, und die Gegenftände erhalten ein gleihmäßig graues, nicht 
unfchönes Ausſehen. Nimmt man Statt Rohlenpulver Sägemehl, fo mandelt fih aud 
dies in Kohle um und wirft, unterftüßt durch die fich bildenden Gafe, zementierend. Die 
Oberfläche erfcheint mehr oder weniger fein geförnt, abhängig von der Feinheit der Säge— 
fpäne. Indeſſen werden dieje beiden Verfahren, wenig gefannt, felten verwendet. Da- 
gegen iſt da3 abbrennen mit gelbem Blutlaugenfalz recht beliebt, welches den Gegen: 
itänden ein blumiges, fchelberiges Ausſehen und — wie aud) die beiden eben genannten 
Berfahren — eine gute Widerftandsfähigleit gegen mechaniſche Einflüffe erteilt. Werk: 
zeuge aller Urt, bei denen auf gutes Ausfehen und Haltbarkeit Wert gelegt wird, werden 
häufig in diefer Weile behandelt. 


— „Stahl und Eifen“, 1884 ©. 98. 
”), „Stahl und Eiſen“, 1886 ©. 628. 
+, „Stahl und Eijen“, 1891 ©. 953. 








841. Blechfclägerri zu Anfang den Fechgehnten Jahrhunderte. Rad Biringuccio, 


Spezieller Zeil, 
Die widztigften Bweige der Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie, 
Die Berfielung der Blechgebilde. 


Das Blech war zuerft Treibarbeit, wurde nur aus weicheren Metallen, Silber, 
Gold, Kupfer und Zinn, gefertigt und in den alten Zeiten vielfach zum Schuß, als 
Panzer, Schild, ftatt des Leders verwendet. Die größere Widerftandsfähigkeit des 
Eiſens führte dann zur Herjtellung von mit Plättchen belegten Iedernen Wamjen, aus 
denen fi der Schuppenpanzer (Abb. 342) herausbildete. Dieſe Fertigkeit vervolltommnete 
fih zum treiben, was ſchon im Altertum zu einer hoch beachtenswerten Kunft geführt Hat. 
Wir denken an die funftvollen Schilde und Harnifche, welche allerdings zuerft aus Erz 
gefertigt wurden. Eiferne Helme find erft von Camillus eingeführt worden, wie 
denn wohl die Römer die erſten waren, welche die Kunft, Eifen für derartige Zwecke zu 
treiben, übten. Abb. 343 ftellt einen römijchen Helm dar, gefunden zu Nieberbiber, jegt 
in der Sammlung Neuwied. Ein ſtaunenswertes Stüd diefer Art zeigt Abb. 345, einen 
bei Stuttgart gefundenen Helm, welcher, um die Widerftandsfähigfeit zu erhöhen, mit 
Locken verziert fit, wie man fie auch vielfah aus diefem Grunde einfach rippte. 

Das eigentliche Blech indeffen datiert 
wohl erft feit Einführung der Waflerhämmer, da 
das treiben größerer Flächen wegen ber ſchnellen 
Abkühlung ſehr ſchnell und mit großer Kraft vor 
ſich gehen muß, und wird nicht viel vor dem Jahre 
1500 liegen. Einen weiteren großen Vorſchub 
leiftete das verzinnen, welches in Deutſchland 
erft Im 16. Jahrh. größere Verwendung erlangte, 
obwohl diefe Operation nach den Berichten von 
Theophraſt bereits von den Athenern geübt wurde. 

Einen intereffanten Beleg hierfür bildet das 
Privilegium, welches im Jahre 1551 Kaiſer Fer- 

343. Hömilce Scuppenpanger. dinand dem fteiriihen Landeshauptmann Freis 

heren Hanns von Ungnabd erteilte, nach welchem 

er zu Waltenftein eines oder mehrere Hammerwerke einzurichten, in denfelben ſchwarzes 

Blech zu ſchlagen, verzinnen zu lafjen und damit ungehindert Handel durch 20 Jahre zu 
treiben berechtigt wurde. 

Den größten Fortſchritt aber machte die Blechfabrikation nach der Einführung des walzens. 

Die Herjtellung des Feinbleches ift unter dem Kapitel „Walzen“ eingehend erörtert 
worden. Indeſſen hat es die heutige Blechverarbeitung nur in verhältnismäßig wenigen 
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Fällen mit dem auf biefe Weife erzeugten Schwarzblech zu thun, ald namentlich mit dem 
bereits erwähnten Weißblech, welches durch verzinnen des Schwarzbleches hergeſiellt wird. 
Diefer Vorgang fand in dem Abfchnitt: „Verſchönerung der Oberfläche“ eingehende Beachtung. 

Die Werkſtatt, in welder Feinbleh — im Gegenfaß zu dem ſtarken Eiſenblech der 
Keſſelſchmiede und des Kran- und Brüdenbaues — verarbeitet wird, ift urjprünglich 
die Klempnerei. Doc) hat ſich hier die Verarbeitung des Schwarzbleches herausgezogen 
und in oft recht große Spezialfabrifen begeben, wie namentlich zu Kochherden, Ofenrohren 
und -Rnieen und Geſchirren aller Urt, welche Iegtere die frühere Topfgießerei längft ver- 
drängt haben. Aber alle dieſe 
Arbeiten gehören eigentlih in 
dad Gebiet der Klempnerei, 
weiche auch über alle die hier ge- 
bräudlihen Mafchinen verfügt. 
Solche haben auch hier, wie über- 
all, fih neben die urfprünglichen 
einfachen Geräte,;Schere, Hammer 
und Lötfolben, gejtellt, und jo 
fpielle fi der uns ſchon mehr- 
fach begegnete®organg ab: Unter- 





ftügung des Handiwerfzeugs, ganz vn. Mi — Keime 35 
wejentliche Vervollkommnung der 348 gefunden zu iederdiber, Bat nehunden rn Ohersurten, 


Zeijtungen und Verdrängung 345 gefunden bei Stuttgart, 

der Handfertigfeit. Was 

früher die volle Geſchicklichkeit des Meiſters erforderte, fertigt heute die Arbeiterin an 
der Mafchine in weit höherer Vollendung. 

Das erfte Werkzeug für Blechbearbeitung*) iftdie Schere. Diefelbe (Abb. 346 u. 347) 
zeigt ſehr verſchiedene Formen, je nach dem Orte der Verwendung. Hier jpielen Mode und 
Gewohnheit ihre befannte Rolle. — Alle diefe Scheren haben die Eigenheit, den Winkel 
mit dem öffnen zu vergrößern, die Spitze der Schere ſchneidet unter einem kleineren 
Winfel, als nad; dem Gelenk zu, alfo da, wo fie mit großer Kraft arbeiten foll. Wenn 
aber dieſer Winkel über ein gewiſſes Maß 


hinausgeht, dann hat das Material Nei- N 
gung, zurüdzugleiten. Man hat fich da- zZ a.) 
ber bemüht, Scheren zu bauen, melde ü ⸗ 
einen tonftanten Wintel befigen. Ubb. 348 zo a TI 


zeigt eine ſolche Schere, bei welcher dieſer B 
Bwed duch eine finnreiche Vorrichtung 
erreicht worben ift. 346. @lenbogen: uud Cochſchere. 

Bei diefer eigenartigen Kombination 
hat das eine Blatt a feinen Griff, jondern lehnt fih an den Schenkel b, durch ein Stift- 
den mit Kopf in einem Schli geführt, an. Diefer Schenkel I dreht fi um einen Zapfen, 
der fi an dem Endpunft des Schenkels c befindet, welcher die Gegenjchneide trägt. Der 
Erfolg diefer Zufammenftellung ift ein nahezu ganz konftanter Schneidewinkel, welder 
bis zulegt einen feften Schnitt gibt. 

Die Biegung der Nummer 19 in Abb. 347 hat den Zweck, beim fchneiden von Tafelblech 
beſſer frei zu lommen, als es die Form der gewöhnlichen Scheren, hinter der Schneide, erlaubt. 
Neuerdings ift man noch weiter gegangen und hat der Schere (Abb. 346) einen richtigen 
nid gegeben, jo Daß der abgetrennte Blechitreifen ganz frei durchgehen kann, auch ohne daß 
die Hand gehindert wird. Auch die Hübnerjchere (Ubb. 348) hat diefe angenehme Eigenschaft. 

Um Löcher im Blech ausfchneiden zu können, formt man die Unterjchneide jpig und 
nimmt das Material (Abb. 346B) unten fort, jo daß man mit derjelben in ein in bie 
Blechtafel getriebenes Loch Leicht einfahren und dasſelbe rund ausichneiden fann. Dieſe 


*) Siehe auch die am Schluſſe dieſes Abſchnittes befindliche Abhandlung: „Die Klempnerei“. 
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Scheren haben in der Regel eine ähnliche Form, aber einen weſentlich Heineren Kopf, 
und find zuweilen mit einem fpigen Dorn verjehen, welcher in bas Blech eingetrieben 
wird, um das erforderliche Loch zu bilden. 

Um eine größere Kraft ausüben zu können, als die gewöhnlichen Hebelverhältniffe 
der Scheren geitatten, hat man ſolche, wie es ſchon feit längerer Zeit bei den Kneif- 
zangen (Vorfchneider) geichehen, mit Doppelhebel angeordnet. Cine derartige Aus- 
führung ift in der Abb. 349 dargeftellt. Die beiden Griffichenkel enden bereits in dem 
eriten Drehpunft a, tragen aber noch in b und c Drehpuntte für die eigentlichen Schneib- 
baden e und f, die fi um den Punkt g drehen. Der Vorteil der weſentlich größeren 
auszuübenden Kraft wird natürlich erfauft durch einen entjprechenden Weg der Handgriffe; 
die Schenkel machen eine weit größere Bewegung, ala bei den Scheren gewöhnlicher Bauart. 














zur. Blehfärren. (u. 167.) 
1 Gtodidere, 2 Gtodicere, Int, 8 Grodichere, franz., 4 Nugenichere, 6 Berliner Sſere (Bircelt), 6 Bleticiere mit n« 
flag, 1, Setenbinderidere (famvagne), 8 € "Brafilänttae Biere, 9 Berliner dere, a humöft, 10 Bamer Eier, 
11 Berliner Schere, 12 Lyone: zufl. Sagen, 18 Winteliere, edig, 14 telichere, rund, 16 @labs 
Ihere 16 Biedfgeie, ati, 17 Uugenfdere, 10 Entnliäk ———— 
21 Spanlice Zorm. 

Für größere Anforderungen und namentlich für lange Schnitte verwendet mar die 
Tafelſchere (Abb. 350). Diefe befigt einen gehobelten gufeijernen Tifh zum bequemen 
auflegen größerer Platten und einen in Schlitzen verftellbaren Anſchlag, der winkelrecht 
zur Richtung des Schnittes fteht, jo daß nicht erft vorgerifien zu werden braucht. 

Der geraden Tafelfchere ftellt fich die Kreisſchere an die Seite, welche zum aus: 
ſchneiden von runden Böden und, wie diefe, ein unentbehrliches Werkzeug der Klempnerei 
bildet. — Auf einem horizontalen Prisma (Abb. 351) läßt fih, mit Zahnſtange zu 
treiben, ein Bod l hin und her verichieben, der beftimmt ift, das zu diefem Zweck mit 
einem Körner verjehene Blechſtück in der richtigen Entfernung von den Meſſern feft- 
zuhalten. Dieje Mefjer find reisförmig und ftehen, wie aus der Abb. 351 zu erjehen ift, 
ſchräg gegeneinander, um das ungehinderte abfallen, entweichen des Abfalles zu bewirken. 
Die Achſe des Untermefjers ift feit gelagert; da3 Obermefler läßt fih etwas nach oben 
ftellen, damit das Blech eingejchoben werden kann, und wird mit Hilfe der Schraube e 
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niedergeftellt, fo daß etwa eine Dedung von 1 mm ftattfindet. Durch drehen der oberen 
Meſſerwelle mit Hilfe der Kurbel g wird der Schnitt bewirkt, wobei ſich das Blech felbft- 
thätig dem Mefferpaar entgegen bemegt. 

Diefe Werkzeugmaſchinen treten in ſehr viel verjdiedenen Formen auf, nicht nur 
den verſchiedenen Zwecken gemäß, fondern auch, wie bei der Handfchere angedeutet, nad 
Anficht, Sitte und Gewohnheit. Es würde für 
die hier vorliegenden Ziele zu weit führen, auf 
die Verichiedenheiten einzugehen; e8 muß hier 
wie weiterhin genügen, nur die Grundformen 
der wichtigften Werkzeugmafchinen anzuführen. 

Wennſchon in der Klempnerei vorzugs- 
weiſe Blech verarbeitet wird, jo bringen bie B 
verſchiedenen Buthaten, wie Draht, ſtarkes 
Eiſenblech, Flach und Rundeifen, doch häufig 
die Notwendigkeit heran, auch diefe Materia- 
lien ſchnell und fauber bearbeiten zu können. 

Deswegen find die Werkftätten diefer Art min- 

deſtens noch mit einer fräftigen Schere für 

ſoiche Bivede (Ubb. 350) ausgerüftet, die auch 

häufig als Lochſchere gebaut, d. h. noch Mit s4s. Gühnerfhere. (Bu ©.167.) 849. Gebelfiherr. 
einer Vorrihtung zum lochen verjehen ift. 

Größere Werkitätten haben noch ftärkere Scheren, wie Kurbel- und Ercenterjcheren. 
Abb. 353 zeigt eine Fleine Lochſtanze für Hand- und Motorbetrieb. 

Zum ſcharfkantigen biegen gerader Bleche dient die Abkantemafchine (Abb. 354). 
Diefelbe beiteht, wie aus den Schnitten Abb. 355—59 noch deutlicher zu erfennen ift, 
aus der feiten Untertvange C, der darüber mit einem für das zu fantende Blech be— 
ftimmten Zwiſchenraum feitangebrachten 
Oberwange B und der genau um die 
Linie derftählernen Kante derjelbendreh- 
baren Biegwange D. Wird diefe, wie 
in der Abb. 357 angegeben, um mehr 
als einen rechten Winkel nach oben ge= 
dreht, jo muß fich das zwiichen Unter- 
und Oberwange befindliche Blech, foweit 
es vorfteht, aufbiegen, und zwar in vor- 
liegendem Fall zu einem fpigen Winfel, 
der natürlich je nad) dem Maße des auf- 
drehens der Biegewange größer oder 
kleiner angebogen werben kann. Die 
Schärfe des Winkels wird durch bie 
Schärfe der auswechfelbaren Stahlfante 
beftimmt. Diefe fann alfo auch für Hohl- 
umfchläge, Dreifante, Hohlfehlen, Draht- 
einlagen u. ſ.w. gewählt oder ausgewech⸗ 
jelt werden. Auch zum biegen von vier= 
edigen Röhren (Rajtenbiegen) läßt fich 
die Maſchine vorrichten. Für ſolche 850. dafelſchere. 

Zwede findaud Spezialmaſchinen gebaut 

worden. Abb. 360 u. 361 zeigen eine folde im Schnitt und in den beiden Grenzlagen. In 
der erfteren fehen wir ben Hebel a in der niederen Stellung und das eingeſchobene Blech noch 
gerade. Durch aufheben des Hebels wird das Iegtere gezwungen, der Bewegung zu folgen 
und ſich ſcharf zu niden. Man legt dann den Hebel zurüd, ſchiebt das Blech bis zu einem 
der Anſchlãge s oder t, die verſchiebbar bezw. feitftellbar angeordnet find, heran und bringt 
durch abermaliges aufheben des Hebels die zweite Kante hervor, ebenſo dann die dritte. 

Bud) der Erfind. VI. 22 


















































a1. Artisſchert. (Bu ©. 168.) 















































































































































854. Abkantsmafdine. (Bu 6. 169.) 
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365 bIB 359. Pas Abkanten. (Zu 6. 169.) 
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Zum biegen eines Cylinders verwendete man früher ein rundes Holz, über 
welchem man das Blech möglichſt aus freier Hand bog; denn das Hopfen mit dem Holz= 
hammer gibt leicht Beulen, die nur ſchwer zu entfernen find. Sol Rohr erforderte eine 
große Gejcidlichkeit, wenn es ſchön glatt ausfallen follte. Heute benugt man dazu die 
Rundmaſchine“) (Abb. 362). Diefelbe befteht aus 3 Walzen, welche in zwei Geftellen 
parallel gelagert find. Von diejen liegen zwei nahezu fenfrecht übereinander und dienen 
dazu, das zwiſchen fie geftedte und einigermaßen gepreßte Blech voranzufchieben. Die 
dritte Walze hat den Zived, das Blech von dem geraden Wege abzulenfen und nad) oben 
zu biegen. Je höher fie fteht, defto kürzer wird die Biegung, deſio Heiner der Eylinder. 

































































362. Kundmardine. 





Dieje drei Walzen müffen nun je ihre befondere Lagerung haben, um gebrauche- 
fähig zu werden. 

Um die obere, I, widelt fi der Eylinder auf. Sie muß alfo aus ihrem Lager, 
(Abb. 362) herausgenommen werden, damit der Cylinder abgeftreift werben fann. Das 
hintere Ende Tiegt aus diefem Grunde in einem Sugellager, und die Lagerung bes 
vorderen Endes ift offen, jo daß die Walze in die gezeichnete Lage gebracht werden kann. 
Ein Hafen, b, dient zum verſchließen während des rollens. Die untere Walze, II, muß 
‚gegen bie obere fpielen können, um fi) verſchiedenen Blechſtärken anpaffen, fowie um feſt 
gegen die Oberwalze gepreßt werben zu fönnen, damit das Blech Fräftig genug voran- 


*) Diefe Abbildungen 319—386, 390 u. 391 find dem Katalog von Erdmann Kircheis in 
Aue entnommen. 
22* 
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getrieben werden Tann. Aus dieſem Grunde ruhen die Zapfen, wie aus der Abb. 362 
erſichtlich, in egcentrifchen Lagern und werden durch den Quergriff a gleichzeitig bethätigt. 
Die dritte Walze endlih muß ziemlich ausgiebig gehoben und geſenkt werden können, da— 
mit man von einer leichten Biegung in eine ſcharfe, der höchſten Stellung entiprechende 
übergehen kann. Aus diefem Grunde ruhen die beiden Zapfen diefer Walzen auf ſtark 
excentriſchen Scheiben, welche durch den Hebel e gemeinfam oder gleichzeitig gedreht werden 
und dabei die Walzen heben und 
ſenken. 

Dies iſt die einfache Rund⸗ 
maſchine, die Grundlage für eine 
Neihe von Konftruftionen, welche 
den verfchiedenen Sonderzweden 
angepaßt worden find. 

Zum runden von Trichtern 
dient eine ganz ähnliche Maſchine, 
welde in der Abb. 363 dargeftellt 
iſt. Die cylindrifhen Walzen find 
hier durch kegelförmige erfeßt. Die 
Handhabung ift im übrigen diefelbe. 
Man kann Regelmäntel auch auf 
cplindrifchen Walzen bilden, muß dann aber die dem größeren Umfang entiprechende Seite 
ſchneller durchziehen. Auch bei den Kegelmalzen ift dies erforderlich, wenn die Form der: 
felben, was ja meijtens der Fall ift, nicht genau zu dem beabjichtigten Konus paßt. 

Die Verbindung der Blechfanten geſchieht entweder durch Töten (Mbb. 364), oder 
durch falzen (Abb. 364 b und c), dem oft noch der Dichtigfeit wegen das Löten folgt. Im eins 
fachſten Fall muß daher eine Zuge zwifchen zwei aufeinander liegenden Bfechftüden geſchaffen 
werden, welche dem von Lot erfüllt wird, d. h. eins der winfelrccht aneinanderjtoßenden 





368. Hundmaldine für Trichter. 


364. Cckerbindung, läten und 
falgen. 366-867. Bürdeln und 
kanten für die Ehuerbindung. 





Bleche muß kurz umgebogen werden. Diefe Operation nennt man bördeln. Der Klempner 
legt das Blech auf die Bahn eines ſcharfeckigen Amboſſes (Abb. 365) und hämmert mit 
dem Holzhammer den Rand herunter. Hat er e3 mit einem runden Boden zu thun, fo 
benugt er einen dazu geeigneten runden Amboß (Stiel, Abb. 367). Das erfte, die ge- 
rade Kante, kann er au auf der Abfantemafchine hertellen; zu runden Böden braucht 
er in den befjer eingerichteten Werkitätten, ja wenn er überhaupt glatte Arbeit Yiefern 
will, die Siden- und Bördelmaſchine. Diefelbe (Abb. 368) befigt zwei übereinander 
befindliche, auf lange Wellen geſetzte Stahlfcheiben, von denen die obere etwas vertikal 
verftellbar ift und unmittelbar mit Hilfe einer Kurbel, die untere von diefer aus durch 
Räderüberſetzung angetrieben wird. Die Form diefer Scheiben ift auß den Abb. 369— 71 
zu erfennen. Der flache Boden wird (Abb. 369) unter die etwas angehobene obere 
Scheibe geſteckt und mit derfelben ziemlich kräftig auf die untere Scheibe gepreßt. Dann 
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wird der Apparat durch drehen der Kurbel in Thätigfeit gejegt, wobei die beiden Stahl- 
ſcheiben wie Walzen wirken und die Scheibe mitnehmen, die von dem Klempner immer 
jo gehalten werden muß, daß der Mittelpunkt derjelben ftet3 in ber Richtung der Wellen- 
achfen liegt. Gleichzeitig drüdt er das Blech etwas in die Höhe, fo daß eine Biegung 











886. Aockſchere. (Zu €. 176.) \ 886. Aurbelprefle. (Bu ©. 176.) 


entjteht, wie in der Abb. 369 punktiert bezeichnet ift. Nach jevesmaliger Umdrehung wird 
die Scheibe etwas mehr angehoben, bis endlich der rechte Winkel erreicht und die 
Bördelung vollzogen ift. 

In genau der gleichen Weife verfährt man, wenn man eine Bördelung am Ende 
eines Cylinders herftellen will. Man hebt wieder die obere Scheibe auf, ftedt den 
Eylinder dazwischen (Abb. 370), preft die Oberwalze wieder herunter und rollt vorſichtig 
auf, langſam und ftetig anhebend, bis ber rechte Winkel wieder (Abb. 371) erreicht ift. 


Blechgebilde. 17% 


Aus der Bördelmaſchine wird die Sickenmaſchine, wenn man die Scheiben durch 
andere erjegt, welche Wulfte zu drüden, zu ſicken imftande find. Solde Wulfte werden 
zum verftärfen, ald Anfchlag für den Dedel bei Büchſen, auch nur zu Verzierungen, fo- 
wie endlich zum einlegen von Draht gebraucht und fehr ähnlich dem bördeln gebildet. 
Die Abb. 372— 75 zeigen den fehr einfachen Vorgang. Zuerſt 
wird (Abb. 372 u. 373) die Rundung eingepreßt und dann der 
Draht eingelegt, der auf den dazu mit Rillen verjehenen Walzen 
der Rundmaſchine (Abb. 362) gebogen worden if. Hierauf wird | Ä 
der Wulft mit Hilfe derjelben Scheiben (Abb. 374 u. 375) ge= 
ſchloſſen. Solche Wulfte fönnen auch (Abb. 376) in ebene Böden A 
eingerollt werden, wo fie wejentlich zur Verftärkung beitragen. 2 * 

Die Abb. 377 u. 378 zeigen die Verwendung unſerer 3 


Heinen Mafchine zum verfalzen der Teile eines Ofenknies, eine ur Zu 
Rohrarbeit, welche heute im Siegenſchen durch überaus finn- 

reihe Mafchinen aus dem vorgebogenen Rohr, in einem Stüd, „» As 
durch ein preifen der Falten, geliefert wird. Abb. 379 ftellt 35 


Scheiben der Siden- und Bördelmaſchine zum bilden von Ge- 
fimfen dar. Br re 
Unter „falzen“ verjteht man das verbinden zweier Blech- 

fanten durch umbiegen. Wir haben dieje Verbindung bereit3 in der Abb. 364b und c 
fennen gelernt. Abb. 380 u. 381 zeigen, wie auch dies auf der Mafchine hergeftellt werden 
fann, und Abb. 382 u. 383, wie aus diefem einfachen Falz ein doppelter gefertigt wird. 
Auch die Verbindung der Yängsfanten eines Cylinders wird ſehr zweckmäßig durch falzen 
bergeftellt. Man kantet die Bleche vor dem rollen beiderjeitig — die eine nach innen, die andere 





388. GBerfiellung nahtloſer Ringe. (Bu ©. 176.) 889. Biehen einer Schüffel. (Bu ©. 176.) 


nach außen — ab, und zwar fo ſcharf wie möglich, haft fie (Abb. 384a) nad) dem rollen in- 
einander und drüdt (Abb. 384b) das Ganze zufammen. Auch hierzu hat man Mafchinen. 
Abb. 384 zeigt die nun wohl ohne weitere Beichreibung verftändliche Einrichtung einer 
Rohrfalzzudrückmaſchine für ſolche Zivede. In ähnlicher Weife werden durch Mafchinen, 
welche nad) Art der Siden- und Bördelmaſchinen gebaut find, Konfervenbüchlen geſchloſſen, 
vielfach auch folche, bei denen man die Lötung vermeiden will. 

Es ift nun noch eine ganze Gruppe von Maſchinen zu erwähnen, welche ſich die 
Klempnerei hat aneignen müſſen, um den heutigen Anforderungen der Maſſenfabrikation 
auch mit Bezug auf die Form der herzuftellenden Gefäße gerecht zu werden und gleich— 
zeitig ein Verfahren einzuführen, welches die Klempnerei mit der allgemeinen Blech- 
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verarbeitung verbindet; es find dies die Preſſen mit ihrer neueren Ausbildung zu 
Ziehpreſſen. 

Zunãchſi leitete fi die Preſſe für die Klempneret wohl von der Schere ab. Der 
oben erwähnte Umſtand, daß der Scherenwinfel fi) während der Arbeit derſelben ändert 
und zu Anfang ungünftiger ift, hat auch für größere Arbeiten ſehr bald zur Parallel- 
ſchere geführt, die ſich jchneller als die Heine Schwefter eingebürgert hat. Es führte 
dies zur Bocdhſchere und namentlich, für Formihnitte, zur Stanze. Abb. 385 zeigt eine 
ſolche für einfeitige und Abb. 386 für Formſchnitte; beide Konftruftionen find gleich“ 
wertig mit denen der Preffe, womit wir das neue Gebiet des ziehens betreten. An die- 
ſelben lehnt fich das Gebiet der gelochten Bleche, welches wir nachher kennen lernen werden. 

Unter ziehen oder topfen verfteht man die Bildung vertiefter Gefäße aus dem 
ebenen Blech duch Preſſung, die in den allermeiften Fällen ftufenweife vor fich geht. 
Der Vorgang ſetzt weiches, zähes Metall voraus und wurde früher nur für Kupfer, 
Meffing, au wohl Zinn und Blei verwendet. 
Für das Eifen gewann er erjt Bedeutung, ſeitdem 
e3 gelang, dasjelbe in der heutigen ungemein 
zähen und weichen Qualität herzuftellen. Das 
ziehen verlangt von dem zu verarbeitenden Mate- 
tial eine außerordentliche Dehnbarkeit, verbunden 
gleichzeitig mit großer Stauchbarkeit. Abb. 387 
ftellt den Vorgang dar, weicher ſich beim bilden 
eines tiefen Gefäßes vollzieht und z. ®. bei der 
Herſtellung von Patronenhülfen ſowie zur Fa— 
brifation nahtlofer Röhren Verwendung findet. 
Dan erfennt aus diefem einem ausgeführten Bor- 
gang entnommenen Beijpiel, daß nur der eben 
gebliebene mittlere Teil der Platte unverändert 
geblieben ift, während die darauf folgenden Stellen 
zunächſt, wie die eingetragenen Zahlen zeigen, von 
25 auf 45 mm geftredt und dabei feitlich geftaucht 
werden müffen; das Material muß wandern. 

Wie zur Herftellung von nahtlofen Röhren 
ift dieſer Vorgang in jüngfter Zeit auch jur Bil« 
dung von nahtlofen Ringen, wie z. B. zu Fahr⸗ 
tadfelgen, verwendet worden. Aus einem läng« 
lichen Blechſtück (Ubb. 3888) wird ein ſchlüſſel- 
förmiger Körper (Abb. 388 b) getopft, von dem 
indeſſen nur die ſenkrechten Ränder gebraucht wer- 

890. Biehpreffe. den; Boden und felbftverftändlich Bördelrand find 

Abfall. DerRand wird ausgefchnitten (Abb. 388), 

dann, wie auf Abb. 3884 dargeftellt ift, zunächft glatt gewalzt und erhält fernerhin feine 

eigentümliche Form durch die geteilten Formbiegetwalzen Abb. 388e, denen zum ſchließen 
des Hohleinges die Walzen Abb. 388f folgen. 

Abb. 389a—c gibt den Vorgang an, welcher bei der Herftellung der Schüffeln 
ftattfindet und mit dem erjtgenannten die Grundlage bildet zu der heute fo großartig 
gewordenen Fabrikation der emaillierten Geſchirre. 

Die formgebenden Majchinen haben verjchiedenartige Geftaltung angenommen, 
werden (Abb. 390) häufig fchräg, wohl auch, wie in diefer Figur angegeben, verjtellbar 
gebaut und nehmen für den genannten Fabrikationszweig häufig fehr große Dimenfionen 
an. Abb. 391 ftellt eine der ſchwerſten Arten dar, wie fie zur Herftellung der Schüffeln 
und ähnlicher großer Rundgefäße dienen. Diefelben befigen jedoch noch einige Sonder» 
heiten. 

Es ift Mar, daß das ftauchen eines fo dünnen Körpers, wie eines Bleche, nicht fo 
ohne weiteres vor ſich gehen wird. Das Blech ift ehr geneigt, diefer Materialverſchiebung 
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auszuweichen und alten zu bilben. Daher genügt es in den wenigften Fällen, dasfelbe 
einfach mit Hilfe eines Stempels in den dazu gehörigen Ring zu drüden, fondern es ift 
zunächſt Sorge zu tragen, daf der Rand bed Bleches feitgehalten werde. Hierzu dient, 
Abb. 392, der Segring a, welcher, nachdem das Blech b in die richtige Lage gebracht 
worden, ſich feit auf den Blechrand aufiegt. Nunmehr erft geht der Stempel c, welder 
möglichſt nur um die doppelte Blechſtärke Meiner genommen wird, als der Ring d, 
herunter und zieht fich das Material unter dem Sebring a heraus. Dasfelbe liegt alſo 
ftetö, mit Ausnahme der Kantenftelle, dicht zwiſchen unnachgiebigen Körpern — zuerſt 
zwiſchen a und c und 
dann zwiſchen d und c 
— und muß fidh ftauchen, 
folange es keine Falten 
bilden kann. — Hat der 
Stempel feinen Hub voll» 
endet, jo bewegt ex ſich, 
mehr oder weniger gleich- 
zeitig mit dem Sepringa, 
nah oben. Ihm folgt 
bald der Stößel e, wel⸗ 
‚her den Topf emporhebt, 
der nun von dem Arbeiter 
oder auch durch einen 
befonderen Wegnehmer 
entfernt und dann dur 
eine neue Platte erſetzt 
wird. — Nah dieſer 
Grundlage find die jänt- 
lichen Biehprefien gebaut. 

Bei größeren Ge- 
fäßen find Faltenbilduns 
gen nicht immer zu ver⸗ 
meiden; die Gefäße ber- 
jelben werden daher 
nachgerollt. Es geſchieht 
dies auf einer kräftigen 
Drehbank, welche mit 
einem entſprechenden guß ⸗ 
eiſernen Modell verſehen 
iſt, über welchem die 
äußeren Teile des Ge- 
füßes mit Hilfe eines 
glatten Stahles oder auch 
einer Rolle (Abb. 393) 3m. Schwere Biehpreffe, 
gedrüdt, geglättetwerben. 

Dieſes „brüden“ ift wieder ein felbftändiger Arbeitözweig für fih und wird 
häufig ganz unabhängig vom ziehen zur Herftellung von Gefäßen aus Blech verwendet. 
Die Grundlage ift, wie aus dem Vorgange zu erfennen, die Blechſcheibe aus weichen 
Metall: Blei, Zinn, Britanniametall, Meffing — auch Zint im erwärmten Zuftande, 
Kupfer und event. ſehr gutes Eifen. Das Modell, ein genau dem Inneren de her- 
zuftellenden Gefäßes entſprechendes gußeifernes ober auch aus hartem Holze gefertigtes 
Volftüd, wird auf den Spindelfopf der Drehbant (Abb. 394) geichraubt, worauf die 
Blechſcheibe mit Hilfe des Reititodes gegengepreßt wird. Wo angängig — wenn der 
Boden ein Loch erhalien darf — wird ftatt des Reitftodes eine in die Spindel geſetzte 
Schraube benugt. — Der Arbeiter hat nun verſchieden geformte, ſehr gut geglättete 

Bad der Exfind, VI. 23 
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Stähle zur Verfügung, mit denen er (Abb. 394) mit dem Boden beginnend, das Material 
an dad Modell herandrüdt, zuzeiten nur biegend und ftauchend, zuzeiten ftredend. Hier 
werben alfo die ftufenweije 
aufeinander folgenden Vor⸗ 
gänge, wie wir fie beim ziehen, 
3. B. Abb. 389, kennen gelernt 
haben, auf einen zufammen- 
gedrängt. Das drüden ift daher 
die der Mafchinenarbeit zu 
Grunde Tiegende Handarbeit, 
deren Reſte, das rollen, wir 
am Schluß der Beſchreibung 
des ziehens (Abb. 393) kennen 
gelernt haben. Auch die zur 
Rohrbildung erforderlichen tie- 
fen Gefäße laſſen fi auf dieſe 
Weiſe Heritellen, wie in der 
Abb. 387 gezeigt. 

Bei der Drüdarbeit, f. a. 
Abb. 393, find zwei Fälle zu 
unterfceiden, welde fi an 
die in der Formerei gefunde- 
nen Schwierigkeiten anfehnen: 
1. Der Hohllörper erweitert 
fh fo, daß fi das Mobell 
nad Fertigſtellung besfelben 
herausziehen läßt, und 2. er 
verengt fih nad der Öffnung 
zu, jo daß ein berausziehen 
ſich nicht ohne weiteres bewerk⸗ 
er = ftelligen läßt; es folgt alfo 
einer weiteren Stelle eine 
bo. WVEERBE engere. Im letzteren Kalle 
394. Metaldräcen an der Drückbank. fann man fi dadurch helfen, 

daß man das Modell unter 
Vernachläſſigung der betreffenden Erweiterungen, alfo fo vorbereitet, daß es heraus- 
gezogen werden fann (Abb. 395), und die betreffenden Teile „frei“ drüdt. Died gebt, 
wie auch bei dem Wulft der Abb. 397, immer da, wo eine Zaltenbildung nicht zu 
befürchten, alſo eine Unterlage nicht nötig ift. Im anderen Fall muß man das Modell 
aus Teilen zufammenfegen, die dann (Abb. 397) fo anzuordnen find, daß man das- 
felbe ftüchweife nad} der Zertigjtellung des Hohlkörpers herausnehmen kann. Man zieht 
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59. Freidrũcker. 896. Brüder. 897. Zuſammengeſehrtes Modell. 


alfo, wie aus der Figur zu erkennen ift, dad Druditüd zufammen mit den Iofen Metall- 
teilen a, b,c, d, e, f ab und nimmt das hierfür vorbereitete Stüd a nad) innen heraus, 
worauf die anderen leicht nachfolgen. 


Die Klempnerei. 


Der Klempner ift der Handwerker, welcher die in der vorjtehenden Darftellung 
beichriebenen Arbeiten handwerksmäßig liefert; handwerksmäßig d. h. in Heinen Quanti⸗ 
täten und eigentlih fo ziemlich unter Ausſchluß der Mafchinen. Die Bezeichnung 
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„Klempner“ dürfte dem Worte klem— 
men entftammen, tie die gleichwertige, 
mebr im Süden gebrauchte Bezeichnung 
Spengler von fpannen abzuleiten 
fein wird. Namentlich längere Bleche 
nrüffen behufs des ſcharfen umbiegeng, 
rollen? u. f. w. eingefpannt werden, 
wenn die Arbeit glatt werden ſoll. 

Die eigentliche Klempnerei um- 
faßt die Bearbeitung des Weißbleches 
und des Meffingbleches und bedient fich heute durchweg, wenn fie einigermaßen Yeiftungs- 
fähig fein foll, mindeitend einiger der oben bejchriebenen Mafchinden: eine Rund- 
mafchine, Siden- und Bördelmafhine, Abkantemaſchine und Tafelſchere find in jeder 
ſolchen Werkitatt zu finden, und mit diefen wenigen Hilfsmitteln, unterftügt durch die 
in den bb. 398—402 dargeitellten Handwerkszeuge und einige der verjchiedenen 
Blechicheren der Abb. 345 kann ſchon viel erreicht werden. Die meilten Gegenjtände 
diefer Art beftehen aus Eylindern und Böden und bedürfen, namentlich für die Böden 
der Dedel, meift nur noch des ausbeulens oder treibeng, um die oft gewünfchte gemwölbte 
Form zu erlangen. 

Das, was dem Klempner noch befonders eigen ift und zum allergrößten Teil Hand» 
arbeit bleiben wird, tit das Löten. 
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898 biß 402. 
Werkjeuge der KRlempuerei. 
898. Sidenftod. 899. Stock mit verſchledenen 
Einfügen zum biegen und fiden. 400. Einſaß⸗ 
born, rund und vierlant. 401. Amboßſtock mit 
Auffag zum treiben. 403. NRundbornitidel. 
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Das Löten ift unter dem Abſchnitt: „Verarbeitung des Eiſens und Stahles im 
allgemeinen“ bereits eingehend geichilbert worden. Es handelt ſich Bier in erfter Linie 
um das weichlöten unter Verwendung aljo des fogenannten Lötzinnes, einer Miſchung 
von 1—2 Teilen Zinn und 2—1 Teil Blei. Die Miſchung 2 Teile Zinn, 1 Teil Blei 
ift am Teichtflüffigften, aber auch am teuerften. 

Dem Klempner gegenüber fteht der Kupferſchläger (Kupferſchmied). Derfelbe 
iſt noch weit mehr auf die Handarbeit angemiefen und namentlich mehr auf das treiben. 
Seine Fabrilate find Rohre — f. den Abſchnitt: „Die Herftellung der Rohre“ — die Dazu 
erforderlichen Kniee, welche bereits zur Treibarbeit überführen, und dann namentlich die 





408. Gelochtes Alech. 


oft recht komplizierten Behälter, welche die Brauerei und Färberei gebrauchen. Die Ge- 
wandtheit, welche ber Kupferſchmied tm treiben, alfo in der Herftellung unebener Figuren 
durch hämmern, befigen muß, macht ihn zu einem Bindeglied zwifchen Metallarbeiter 
und Kunſtſchmied, welch Ießterer ganz ähnliche Aufgaben zu Iöfen hat. Vergl. die 
Herftellung des Arminiusdentmals, Abſchnitt: Die Bearbeitung der anderen Metalle. 

Für die Herftellung der Verbindungen — der Nähte — fällt beim Kupferſchmied, 
der hier nur der Technik wegen zur Kleineifeninduftrie beiprechend herangezogen worden 
ift, das falzen nahezu ganz fort, während das Iöten in den Vordergrund tritt, und zwar 
in der Form des hartlötens. Auch dies ift in dem 
Kapitel: „Verarbeitung des Eifend und Stahles im 
allgemeinen“ beſprochen worben. 

Der Klempnerei ift in Aue i. ©. eine Schule 
zur Geite geftellt worden, welche, von Erdmann Kirch» 
ei3 ind Leben gerufen und von demſelben Eräftigft 
unterftügt, jehr viel zur Hebung des Gewerbes der 
Blechverarbeitung beigetragen hat. 


Die Fabrikation gelochter Bleche. 

Während nun Klempnerei und Gefchirrfabri- 
fation nur mit dünnen Blechen zu thun haben, hat 

Aupferplatte mit Konifcgen Süden. ſich in den legten Jahrzehnten das prefien aud auf 

ftärkere Bleche ausgedehnt und Fabrikate geſchaffen, 

welche man ſonſt aus Draht, Schmiebeeifen, Temperguß und felbft Gußeifen herzuftellen 
gewohnt war. Es ift dies die Preßblechinduſtrie. 

Einen Übergang Hierzu bildet die Fabrikation gelochter Bleche; diefelbe hat ſich 
ſeit ca. 45 Jahren in Deutſchland zu einem großartigen Induſtriezweig ausgebildet. 
Eins der befannteften Berforierwerke, die Dillinger Fabrik gelochter Bleche, Franz 
Meguin & Co. in Dillingen a. d. Saar, fertigt nicht weniger als 1000 verfchtedene 
Lochungen. Diefe Lochungen werden ähnlich wie die uns bereits befannten „Schnitte“ 
unter ſchweren Preſſen fontinuierlich ausgeführt. Jede Lochungsart erfordert einen oft 
recht koſtbaren Stempel mit Matrize, und es ift Mar, baß diefe Fabriken über große 
Schäge an Schnitten gebieten müffen, wenn fie fih auf der Höhe Halten wollen. 








406 u. 407. Schuittblech eben. (Bu 6. 182.) 


182.) 


408 u. 409. Scmittblech mit Preffung. (Bu ©. 





410 u. 411. Preffung sims Schmitt. (Bu ©. 188.) 
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Die Fabrikate diefed Anduftriezweiges find: Gelochte Bleche für Siebe, wie fie 
zu landwirtfchaftlichen Maſchinen (Trieurs) und für die verfchiedenften anderen Zwecke, 
vielfach als Erfah für Drabtfiebe (Abb. 404), Verwendung finden. Auch die Brauereien 
machen von Sieben — Kupferplatten mit koniſchen Löchern (Abb. 405) — Gebrauch. 
Zum fieben von Kohlen werden neben Drahtjieben ſchwere, gelochte Platten biö zu 15 mm 
Die genommen. Ähnliche ſchwere Platten, mit Biermufter verfehen, auch nur durch⸗ 
gepreßt (Abb. 410, 411), alfo ohne Lochung, vertreten heute vielfach die Stelle guf- 
eiferner Platten zu Bodenbelägen, als Abdedplatten u. |. w. Endlich bilden die Bier- 
bleche eine große Abteilung auf diefem Ge- 
biete, dünne Blechplatten mit den verjchiedenften 
Mujtern zu Ventilatoren, Sentralheizungen, 
Fenſtervorſätzen, Gartengittern und vielen 
anderen Sweden im Hausgebrauch. 

Diefe Platten werden, wie oben ange 
deutet, jämtlich unter den ung bereits mehrfach 
befannt gewordenen Preſſen gelocht oder ge: 
preßt, die mit felbitthätigen VBorfchubeinrich- 
® 2 tungen verfehen find, durch melde die Platten 

412. Blechgitter. nah jeder Lochung verfchoben werden. Der 
Stempel befigt daher nur eine Reihe Einzel- 
jtempel, wenn das Muſter gerade läuft, wie bei Abb. 408 u. 411, und nur dann 
mehrere, wenn dad Mufter fich verſetzt und ein Seitenvorſchub nicht eingerichtet ift, 
oder, wenn es fich lohnt, mehrere Reihen Stempel zu ſetzen. So zeigen die Abb. 406 
u. 407 ebene Schnitte, Abb. 408 u. 409 ſolche mit Prebitellen, die auch zur Verzierung 
dienen, während die Abb. 410 u. 411 nur Prefjungen zeigen, welche, bei Flurplatten, den 
Süßen Halt geben, das ausgleiten verhindern follen. 

Abb. 412 zeigt eine weitere Anwendung des Schnittes in Verbindung mit Prefjung 
bei Vechen; ein nad Art des Papierſchmuckes an Weihnachtsbäumen aus Blech her— 

Ä geftelltes Netzwerk, Stredbleb (Berr- 
blechgitter dürfte ein befjerer Ausdrud 





o © o fein) genannt, welches jih, aus Amerika, 
NS... N expanded metall, vor etwa 10 Jahren 
" eingeführt, vielfach als Einlage für 


Betonplatien, zum Schutze für Bäume 
und zu ähnlichen Zweden nubbar ges 
macht hat. Bei den neuelten Einrid; 





® 0 o tungen wird die Zerrung des geſchnitte⸗ 

nen Bleches gleichzeitig mit dem Schnitt 

— —— bewerkſtelligt. Abb. 4134 zeigt einen 
Teil des Meſſers, welches den Schnitt 

b bewirkt. Dasſelbe hat die Form des 

418. Schnittgitter. halben Rhombus, welches das Netzwerk 


fennzeichnet, und eine folche Dide, daß 
e3 nicht nur ſchneidet, ſondern gleichzeitig das abgefchnittene Material herunterzerrt, fo 
daß eine Öffnung von der Form des halben Rhombus entfteht. Die in der nächften Reihe 
nach einer feitlichen Verjegung, welche gleich tft der halben jettlichen Entfernung der 
Felder, beiderfeitig folgenden Schnitte bilden dann (Abb. 413b) den Rhombus aus, wie 
auch vorher bereits die Vorbereitung dazu fich vollzogen hatte. 
Ubb. 414 zeigt die mächtige Majchine*), welche ſolches Netzwerk in etwa 2 m Breite 
und der etwa doppelten Länge der vorgelegten Blechtafel Liefert. 
Einen Ubergang hierzu bildete Thon längſt die Schloßfabrikation, allerdings 
in genau umgelehrtem Sinne. Der Schloßfaften it von jeher aus Blech zufammengebogen 


*) „‚Brometheus” Nr. 467. 
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und durch Nietung gefeftigt worden. Die Riegel wurden geſchmiedet, werden heute aber 
vielfach aus Blechftüden zufammengelegt. Der Amerikaner hat ftatt deſſen dad Gußeifen 
— Srauguß, nicht Temperguß — eingeftellt, weldes ihm in vorzüglicher Güte zur 
Berfügung fteht, und eine großartige Maffenfabrifation — Maſſenguß — geidaffen. 
Abb. 204 auf ©. 86 zeigt ein nach diefer Methode in einem Stüd auf dem Wege der 
Maſchinenformerei gegofienes Schloß in der Königlihen Fachſchule für die Stahlwaren- 
und Kleineifeninbuftrie des Bergiſchen Landes zu Remicheid, die folgende das Innere deö- 
ſelben. Rüdläufig alfo bildet fi nunmehr die Herftellung ſonſt maffiver Körper aus 
Blech aus. Abb. 415a—c, ©. 184, zeigt einige Zwiſchenſtufen in der Herftellung einer 
Flachzange aus Blech — Preßblech — ebenfalls den Werkftätten der Remſcheider Fach - 
ſchule entftammend; b ift 
da3 falt ausgeſtanzte Blech- 
ftüd, a das zur Erläuterung 
des Vorganges beigefügte 
Reſtſtũck, e die Form des⸗ 
ſelben nach der erſten Preſ⸗ 
fang und d die fertige Zange. 
Abb. 416 zeigt eine Beiß⸗ 
zange derſelben Fabrikations · 
methode, und Abb. 417 ein 
Drehbankherz. Sehr hübſch 
iſt die Herftellung von Tiſch⸗ 
rollen aus Preßblech (Ume- 
rifa, Abb. 418— 424). Die 
Abb. 425 zeigen ein aller- 
nenefte3 amerifanisches Pro- 
duft des Blechpreſſens in 
Berbindung mit dem drüden, 
welches auf ſchwere Bleche 
ausgebehnt worden ift: eine 
zweiteilige Riemenſcheibe, 
Ariel, die, abgeſehen von 
Heinen Verbindungsſtücken, 
aus 24 Teilen zuſammen⸗ 
geſetzt if. — Der Kranz 
befteht aus 2 halbkreisför« 
migen, am Rand umgebör- — 
deiten Zeilen, die für ſich 414. Auſchine zur Gerhellung von Blechgittern, 
wieder aus je 2 gewinkel⸗ 

ten Hälften a, a u. 425° zufammengefegt find. Auch die 6 Arme b find je für fich 
wieder aus 2 Preßitüden zufammengejegt und legen ſich mit ihren’ winkelrecht um» 
gebogenen inneren Enden an die halbe Nabenjchale n an. Zum zufammenhalten dienen 
für den Kranz je 2 in der Zeichnung gut erfennbare Schraubenjtifte m, und für jede 
Hälfte der Nabe 2 gepreßte Sättel c, welche nach dem aufjegen der beiden Scheiben- 
hälften auf die Welle dur die Schraubenbolzen d zufammengehalten werden. Die 
ägentlihe Nabe wird aus 2 gegofienen Hälften (Ubb. 425) gebildet. Der Groß- 
jabrikation, in welder die Firma Stephan, Witte & Co. in Iſerlohn für Deutjch- 
land bahnbrechend vorangegangen ift, gehört die Heritellung gepreßter Riemenſcheiben 
Abb. 426) an, ebenfo wie die von ſonſt aus Eijenblech zufammengenieteten, in Rem: 
ſcheid aus Stahl gegoffenen Rahmen für Straßenbahnwagen (Ubb. 427). Auch Wagen 
täder werben auf diefem Wege, wieder wie bei Riemenſcheiben mit gußeiferner Nabe, 
in Amerifa hergeftellt, während ſich in der deutichen Fabrifation unter vielen anderen 
Segenftänden eine ſehr hübſche Anwendung bes Preßbleches zu Dachfenſtern heraus- 
gebildet hat. 
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418. Bange aus Yrehblech. (Bu ©. 188.) u. gehe a. —— 


420. Halbe Saele von innen. 424. Bertige Role, 481. Halbe Sqeie von aufen. 
41-124. Gifdrolle aus Verhbled. (Bu ©. 188.) 





425 Hirmenfiheibe aus Yrehbled. (Bu ©. 188.) 
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Schließen wir diefes Kapitel mit einem kurzen Hinweis auf bie andere Grenze der 
Blechverarbeitung, wenn auch nicht nur des Eifens, ab: Die heutige grobe Uhrenfabrifation, 
von der Schwarzwälder Wanduhr, der Auhlaer, für drei Marf verkauften, vollſtändig 
gangbaren Taſchenuhr bis herunter zur Kinderfpieluhr, ift in der Grundlage die Vers 
arbeitung de3 Bleches durch ftanzen und drüden. So berühren ſich auch hier, wie fo oft, 
die Grenzen zweier ganz verſchieden erjcheinenden Gebiete, Kleineiſeninduſtrie 
und Uhrenfabrifation, vermittelt durch die die heutige Induftrie beherrfchende 
Maffenfabritation. 


Die Herftellung der Stahlfeder. 

Noch vor 50 Jahren ein Luxus neben der damals allmächtigen Gänfe- 
tielfeber, hat fih die Stahlfeder zu einem in allen geſellſchaftlichen 
Schichten unentbehrlihen Werkzeug emporgefchwungen, dem nur in bem 
legten Jahrzehnt eine Konkurrenz in der Schreibmaſchine erwachſen ift; Rn 
diefelbe kann und wird fie aber niemals verbrängen. So gewaltige Fort» 
ſchritte auch diefe finnreihe Maſchine gemacht hat — fie wird ſiets nur ——— 
auf das gut ausgeſtattete Arbeitszimmer an— 


gewieſen bleiben und der Stahlfeder das weite 

Feld der Gelegenheitsfgjreiserei und der be- ı 
ſcheideneren Arbeitszimmer überlaffen müſſen. 

Hödftens kann das Wort „Stahl“ verdrängt 421. Hahmen für Birakenbehnmngen 
werden. Wenn da3 weiche, wenn auch dia- aus Prehbledh. 

mantbewehrte Gold und das Gummi an die 

Feder herantreten konnten, wird fi — vielleicht in dem vieljeitig benugten Celuloid — 
auf ein anderes williges Erfagmittel finden. Einftweilen aber heißt es noch Stahlfeder. 

Freilich Liegt ſelbſt heute noch eine nicht unweſentliche Schwierigkeit in dem erforder⸗ 
lichen Material. Denn das betreffende Stahlblech wird trog der gewaltigen Fortſchritte 
unſeres Eifenhüttenwefens heute noch vorzugsweiſe aus England bezogen, wie überhaupt 
die Schreibfederfabrikation 
erft in jüngfter Zeit ſich in 
Deutſchland heimifch gemacht 
hat. Selbſt der befannte 
Soenneden, deſſen Name 
innig mit den Fortſchritten 
der Federformen verknüpft 
ift, Täßt feine deutſche Feder 
in England herſtellen. Die 
Hanptvertreterin der deutſchen 
Beberfabrifation ift die Firma 
Heinge & Blanterg in 
Berlin, der wir die Ubb. 429, 
450, 433—435 verbanten, 
der fi in den legten Jahren 
neben einigen kleineren Fa⸗ — : = — 2 
Briten Braufe & Eo. in Iſer⸗ 428. Ausgehanste Federplatie. 
lohn angeſchloſſen haben. Ein 
befonberer äußerer Grund für die noch nicht genügend erreichte Vollkommenheit des 
deutſchen Stahlbleches Tiegt nicht vor. Wir werden finden, daß die einzelnen Vorgänge 
bei ber Herftellung der Feder vollfommen in dem Bereich unferes vaterländiſchen 
Könnens liegen. 

Das fehr glatt ausgewalzte blanke Stahlbleh von etwa einem halben Millimeter 
Stärke wird in.Streifen gejchnitten, deren Breite der Länge zweier Federn entipricht, die 
mit den Spigen ziemlich dicht gegeneinander gelegt werden (Abb. 428), jo daß ber und 
bereits aus dem früheren befannte „Schnitt“ möglichit ſparſam ausfällt. aus Werkzeug ift 

vea der Erfiad. VI. 
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480. Einprägen dee Firmenfirmpels. 


die Spindelprefie, welche (Abb. 429) mit ber rechten Hand gedreht wird, während bie 

andere gewandt den Streifen zurechtlegt — verhalt — und rechtzeitig weiterſchiebt. Die 

oben genannte Firma Brauje x Co. in Iſerlohn Hat auch; jelbftthätig vorſchiebende Mafchinen 

_ im Dienft, welche diefe Arbeiten — 

— a preffen und vorſchieben — auto 
Sehnitt Härten matiſch beforgen. 

Tem Schnitt folgt dad prägen. 

— — Mehr als an irgend einem anderen 

— Artikel hat ſich bei der Feder das 

— — Fabritzeichen eingeführt, welches jeden, 

— — der eine für feine Hand gut paſſende 

—— a Feder gefunden hat, in den Stand 

n ſetzt, ſich dasſelbe Fabrikat ſtets wieder 

Schleifen zu verſchaffen. Hier tritt meift ber 

— ie) leichte Fallhammer (Abb. 430) an bie 

—— 2 Stelle der Preſſe, die immerhin auch 

41. Gerhellung der —ER& dieſe Arbeit zu leiſten imſtande if. 

Aber der Fallhammer gibt freiere 

ihn. Er kann leicht mit dem Fuß in Gang geſetzt werden, fo daß beide Hände für 

Y Binlegen und fortnehmen freibleiben. Hierauf folgt das lochen (Abb. 433) und 

ie Anbringung der erforderlichen Geitenfchlige, wieder auf der Spindelpreffe. 

delt fi nun darum, der Feder die befannte cylindriſche Form zu geben, 

teren Nebenformen, das Tintenfädchen, die Kröpfung u. f. w. mit 

Indeſſen ift die Beanſpruchung, welche das Blech bei diejer 











482. Das nachwalien des Stahlbledes. 





408. Soden der Federn. 484. Das Icleifen der Federn. (Bu 6. 188.) 
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Biegung erfährt, zu groß, um fie in dem biäherigen durch das walzen gehärteten Buftande 
zu vertragen; auch ift die dem Bleche noch innewohnende Federkraft dieſer Formgebung 
im Wege. Die Plättchen müffen aljo zunächft geglüht werden, um dadurd ihre Steifigleit 
zu verlieren. Sie werden daher zu einigen Hundert in ein Blechkäſtchen gethan und mit 
diefem in ben Ofen gehoben, den fie rotglühend wieder verlaffen. Nach dem erkalten 
dritt die Prefje wieder in Thätigkeit und gibt dem Plättchen die endgültige Form. Iſt 
das Blech fehr fefter Art, fo folgt nun erjt das ftempeln, welches in dieſem Falle bei 
ungeglühtem Blech die Stempel zu fehr beanfpruchen würde. Dann wandern die Federn 
wieder in den Ofen — diesmal in gußeifernen Kaften (Abb. 435) und in größeren 
Mengen — und nun, forgfältig gleichmäßig glühend gemacht, in das härtende Rüböl. 
Die jo erlangte Härte ift aber 
zu ſchroff. Es erfolgt daher 
eine nochmalige Erhitzung 
auf eine niedere, genau nach 
der Farbe bemeſſene Tempe- 
ratur, nach welcher die er- 
forberliche „Sederhärte* er- 
reicht tft. 

Nun gelangen bie Federn 
in die Scheuertrommeln, in 
denen fie mit Sand oder 
Schmirgel fi eine Zeitlang 
umberzutummeln haben, um 
biefelben blanf und fauber 
zu verlaffen. Dann folgt 
das ſchleifen der Spige, 
eine überaus hHeiffe Arbeit 
(Abb. 434), die indeſſen von 
ben Arbeiterinnen mit großer 
Gewandtheit verrichtet wird. 
Von der Sorgfalt diefer Ar⸗ 
beit hängt bie Güte der 
Feder ab. 

Nun erſt kommt die 
Spaltung an bie Reihe, 
melde der Feder erſt ihre 
Brauchbarkeit verleiht. Dieſe 
Operation erinnert bei der 

436. Glühen der Federn vor dem härten. peinlichen Genauigfeit, welche 

fie erfordert, an das lochen 

der Nähnadel und wird auch in ganz ähnlicher Weife ausgeführt. Es ift wieder die 

Handprefje, welche dazu dient und mit einem feinen Paar Scherbaden verfehen ift, 

zwiſchen welche, wenn geöffnet, bie Feder gelegt wird. Damit der Schnitt haarſcharf, 

genau und gerade ausfällt, find Heine Anſchläge angebracht, gegen welche, wie es ja bet 
ſolchen Arbeiten immer gejchieht, die Feder gelegt wird. 

Vielfach werden die Federn auch noch gefärbt. Es gefchieht dies entweder durch 
anlaffen oder Iadieren. Beides wird über offenem euer, bei geringeren Mengen in 
einem Blechkaſten, bei größeren in einer Trommel bewirkt, wobei entweder die gewünſchte 
Unlauffarbe — Gelb oder Blau — abgemwartet oder ein färbender Lad verwendet wird, 
während die Federn durcheinander gewälzt werben. 

si Den Schluß bildet die forgfältige Ausfuche namentlich mit Bezug auf Spalt und 
Schliff. 
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PDrahtgebilde, 


Die Zeit der erften Drahtgebilde fällt wohl zufammen mit der älteften Draht- 
erzeugung. Denn bie erften Drahtftüde, welche der Eifenarbeiter durch ausfchneiden von 
Hand lieferte, waren faum Draht in unjerem hentigen Sinne zu nennen, fonbern ent 
fanden al3 vorbereitete Stüde für befondere Bivede, unter denen wohl der Ringpanzer 
einer der wichtigften war. Waffen — Schutz- und Trutzwaffen — waren ja die wichtigiten 
Erzeugniſſe der alten Schmiede. 

So iſt vielleicht der Kettenpanzer, beftehend aus ineinandergehaften, zuerjt wohl 
nur zufammengebogenen Ringen, als das ältefte regelmäßig hergeitellte Drahtgebilde zu 
betrachten. Mit der Ausbildung der Herftellung des Drahtes wuchs die Verwendung, 
zunãchſt zum binden und dann zur künſtleriſchen Derarbeitung, wobei Gold und Silber, 





48. Hömilder Hingyanger. 481. Yanzergefccht. 


Kupfer und Bronze ihrer leichteren Verarbeitungsfähigfeit wegen und auch in ihrer Ver— 
wendung zu Schmuchſachen dem fehwerfälligeren Eifen den Vorrang abgelaufen haben 
mögen. Beläge dafür find nicht vorhanden; die uralten Schmuchſachen diefer Art können 
nicht direft als Beweife dienen, da eiferne Gegenftände von der hier in Rede ftehenden 
Feinheit dem nagenden Einfluß der Beit bei weitem nicht jo Iange zu widerftehen imftande 
find, wie jene. 

Die Haltbarkeit des verzinnten*) Drahtes und die mit den Fortſchritten des Eifen- 
hũttenweſens wachſende Weichheit des Materials werden ſchon frühzeitig die Verwendung 
aud des Eifendrahtes zu anderen Geflechten in die Wege geleitet haben; entitammt doch 
derfelben die befannte und noch neuerdings durch Srauberger**) verjüngte und in 
moderne Wege geleitete Drahtivareninduftrie, deren Erzeugnifie in Form von Maufe- 
fallen, Drahtförben und fonftigen Gebilden zu allen möglichen Zweden allerort3 zu 
finden find. 

Neben dieſen Formgebilden entwicelt·e ———— 
fi längſt die Herſtellung ebener Erzeugniſſe, 439. Gönitt, 
welche als Siebe, Gitter u. f. w. von jeher reichliche 
Verwendung gefunden haben. I 

Wir unterſcheiden hier Drahtgewebe und Draht: 440. Anfigt. 
geflechte. 49 u. 440. Drahtfiedtfpule. 

Die Drahtgewebe entiprehen in Form und 
Herftellung genau den Erzeugniffen ber Tegtilinduftrie. Wir finden aud Hier Kette und 
Einſchlag. Die bei den Handwebſtühlen meift horizontal liegende Kette befteht aus den 
dem Arbeiter zulaufenden Fäden bezw. Drähten, welche fih von dem querliegenden 
Kettenbaum abwideln. Zwiſchen ihnen, die abwechſelnd gehoben und geſenkt werben, 
wird der Einſchuß durchgefchoben und durch das Niet, Webeblatt, angedrüdt. Bum 
durchführen des Schuffes dienen längliche Spulen (Abb. 439 u. 440), Blechſtreifen, auf 
welche der Draht aufgewidelt ift. Die Operation wird noch Heute vielfach mit der 


*) Das verzinnen des Drahtes und Dee Sijens war nah Theophraft jhon den Athenern 
belannt. BA „Geihichte des Eiſens“, I, ©. 459. 
) Pi möinduftrie zu Neroth und Um; ebung in ber Eifel ift durch die belehrende und 
— tigleit des Genannten und durch die Unterftügung des Gewerbemuſeums zu Düſſel- 
in’ den legten Jahrzehnten zu erneuter Thätigleit entflammt worden. 
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Hand ausgeführt und Liefert neben den befannten Erzeugnifien u. a. das Rabitz— 
gemwebe, die Örundlage der Rabitzwände, die dem Gips den Halt gibt. 

Bei ftärferen Geweben werden die Schußfäden als nah Maß abgefchnittene 
Stangen eingelegt; es fällt dann auch das wulften der Kanten fort. 

Die neuerdings eingeführten Drahtwebemaſchinen — mechaniſche Drahtwebe⸗ 
jtühle — haben kreisrunde Spulen, fiehe Abb. 441, links auf dem Schlitten, und können 
daher mit ftärferem Draht arbeiten. 

Aus diefen Abbildungen ift die Webeart deutlich zu erfennen. Wir fehen oberhalb 
des Schlittens die gefpreizten, hier von unten nach oben laufenden Kettendrähte und bie 
bereitö befprochene Spule bereit, ihre Bahn zu durchlaufen. Nach jedem Durchſchuß 
drüdt das Niet die Fäden zufammen und gibt ihnen dabet die bleibende, dem 
eigentümliche Durchbiegung. 





442. Ruicken des Prahtes. 
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444—446. Zirehgitter. 447. Wellengitter. 


Starker Draht läßt fich nicht weben. Der Draht wird aus diefem Grunde in be- 
jtimmten Längen — der Begriff der Kette und des Einſchlags fällt bier fort — durch 
die Wirfung von Zähnen vorgebogen (Abb. 442), zwiſchen denen der Draht durchgezogen 
wird. Bei noch jtärferem Draht genügt auch dies nit. Die Biegungen werden daber 
durchgepreßt (Abb. 443), wozu irgend welche Preſſen oder auch Fallwerke benutzt werben. 
Diejelben find mit einer Speijevorrichtung verjehen, damit der Draht gleihmäßig zu- 
geführt wird und die Durchbiegungen gleichmäßig entitehen. Die Tiefe diefer Durch- 
biegungen bedingt die Ein- oder Zweifeitigfeit des „Preßgitter” genannten Gewebes. 
Das erjtere (Abb. 444) hat eine vollftändig ebene Seite, wie fie vielfach gefordert wird, 
während in der Abb. 445 das zweifeitige Gewebe dargeftellt ijt, bet welchem die Doppelte 
Anzahl zudem abwechſelnder Ducchpreffungen vorhanden jetn muß. Die jo vorbereiteten 
Stäbe werden dann von Hand zufammengeftellt. Die Anficht diefer beiden Gewebearten 
(Abb. 446) ijt diejelbe. 

Biegt man den Draht enger dur, fo entitehen wellenfürmige Stäbe, welche eine 
dem Auge gefällige Verfchiedenheit in der Anordnung (Abb. 447 a—d) herauszubilden 
geftatten. Diefe Gebilde, Wellengitter genannt, müfjen ihrer Form nach immer noch mit 
dem Namen Gewebe bezeichnet werden, obwohl fie der Urbeit nad ſchon an den Begriff 
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der Geflechte erinnern. Es fehlt ihnen aber immerhin die eigentliche Grundlage des 
flechtens, das umſchlingen. 

Wie bei den Drahtgeweben gibt es auch beiden Drahtgeflechten Hand» und Maſchinen⸗ 
geflechte, wobei fih indeſſen lettere der Anteilnahme der Mafchine nach weientlich von 
den Majchinengeweben unterfcheiden. 

Unter den Handgeflechten unterfcheidet man im wejentlichen die dreiedigen von 
den vieredigen Gefledhten. Beide Geflechte werden auf primitivftem Wege von Hand 
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448. Dreischgeflecht. 449, Piereckgeflecht. 


hergeſtellt, noch weit einfacher, als das Handgewebe. Die Hilfsmittel ſind (Abb. 448 
u. 449) ein einfacher irgendwie feſtgelegter Baum und eine Anzahl Wickel oder Knäuel 
von möglichit weichem Draht, welche der Flechter regelmäßig zu umfchlingen hat. Auch) 
hier ift wieder Kette und Einfchlag zu unterfcheiden. Wir ſehen in beiden Abbildungen — 
Abb. 449 Stellt das Vierkant-Handgefleht dar — eine Gruppe von Drähten fenfrecht vom 
Baum ab und die andere querdurch Yaufen, was durch die Art der Zeichnung leicht 
kenntlich gemacht worden ift. Die Arbeit erfordert bei den ftärkferen Drahtnummern viel 
Kraft und dabei ein gutes Augenmaß, da 
jede unterftübende Hilfe fehlt. 

Leichter iſt die Negelmäßigfeit bet 
42 dem Seh3edgemwebe (Abb. 450) zu er- 
zielen, welches in zwei verfchtedenen For- 
men in den Abb. 445 u. 446 dargeſtellt 
it. Hier tft nur Kette vorhanden. Die 
Drähte laufen ſämtlich vom Baum aus auf 
den Wrbeiter zu, der fie, ebenfalls zu 
Knäueln aufgewidelt, hantiert. Auch hier 

ind Maſchinen erdacht worden. 
Das in Abb. 450 dargeftellte Ge— 
480-458. Sechskantgewebe. flecht fan ohne nähere Betrachtung ſowohl 
für dag der Abb. 451 wie auch das der 
Abb. 452 gehalten werden. Beide find indeflen doch ganz wejentlich verjchteden. In 
der letztgenannten Abbildung finden wir an den Verbindunggitellen eine vollfommen 
durchgeführte Ummindung, fo daß die Majchine wirklich die Drähte mehrmals umeinander 
winden muß, bevor fie zur weiteren Mafchenbildung übergehen darf. Dagegen werden 
die Drähte in dem Geflecht der Abb. 451 nur loſe nebeneinander gelegt, um die Stifte 
verhaft und zufammengemirbelt. Died Geflecht iſt aljo an jeder Stelle wieder auf: 
zulöjen, was mit dem erftgenannten nicht gejchehen Tann. Da diefe Gewebe indefien 
faft nur verzinkt in den Handel fommen, wodurch eine gewiſſe Verlötung bewirkt wird, 
fo iſt die Feitigfeit eine ausreichende. Beide Gewebe finden zu Umzäunungen außer- 
ordentlich viel Verwendung. Die Herftellung dieſer Gewebeart findet befonders in 


451 
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England und Deutſchland ftatt. Sehr große Duantitäten gehen nad Auftralien zum 
Einhegen der Felder gegen die dortige Kaninchenplage. 

Ein ſehr gefällig ausfehendes und billiges Maſchinengeflecht hat fich in neuefter Beit 
recht beliebt gemacht, es ift dies dad Spiralgeflecht. Für große Flächen findet es nur 
als Flachſpiralgeflecht Verwendung. Dasſelbe, in der Abb. 453 abgebildet, wird 
rein mafchinenmäßig hergeftellt und zwar auf verblüffend einfache Weife. Der von einer 
Spule tommende, oft bereits verzinkte oder auch verzinnte Draht — die anderen Ge- 
flechte und Gewebe werben vielfach nach der Herftellung verzinit — wird auf einen 
flachen Streifen, a, gewunden (Abb. 454), fo daß er in der Projektion die Form eines 
flachgebrüdten Ovals erhält (Abb. 455), und läuft in diefer Flachſpiralform auf dem 
Tiſch entlang. Die folgende Spirale macht genau denfelben Weg, windet ſich aber dabei 
mit großer Gewandtheit dur die Windungen feines Vorgängers, meiſt nur zulegt ber 
Nachhilfe bedürfend. Bur Sicherung der Spiralbildung ift vorn eine jpiralförmig durch- 
brochene Stahlröhre b angebracht, welche kräftig mit Seifenwaſſer umfpült die nötige 
Führung gibt. 








Winde 46. Eylindrifches 
Spiralgeflerht. 








454. Winden der Spiralen. 


Die Drähte werden, nachdem fie eine beftimmte Länge — die Breite des Geflechtes 
— durchlaufen, abgeichnitten und zuletzt (Ubb. 453) umgebogen, wodurch das Gewebe 
feine Seftigkeit in der einen Richtung erhält. Im der anderen Richtung, ſenkrecht zu den 
Spiralen, bleibt es loſe und fann jo ganz eng zufammengelegt werden. Erxft durch das 
ausjpannen an Ort und Stelle erhält es feine eigentliche Geftaltung. 

Das cylindriſche Spiralgewebe (Abb. 456) findet, in allerfeinfter Form, als Filtrier- 
fläche Verwendung, während es, in größeren Spiralen ausgeführt, in neueſter Beit 
fih in Verwendung zu Matragen und Fußmatten (Abb. 460) recht beliebt gemacht hat. 
Hier wird es durch die Endtäbe verfteift, häufig fogar ala Doppelgeflecht ſenkrecht zu 
Fr durchgewunden, wodurch eine äberaus haltbare und zwedentiprechende Fläche 

eht. 

Die folgenden Abbildungen zeigen einige dem Kataloge der genannten Firma (Abb. 464) 
entnommene Verwendungen der Hand» und Mafchinengewebe und -Geflechte, wie fie fi 
ala Siebe (Abb. 457), Mauftörbe, Fifchreufen (Abb. 458), Hühnernefter (Ubb. 459), Fuß- 
matten (Abb. 460), Baumfchüger (Abb. 461), Funkenfänger, Schugbrillen (Abb. 462) und 
Trahtkappen für Preßflaſchen (Abb. 463) beliebt gemacht haben. Da Material und geeignete 
Arbeitökräfte reichlich zur Hand find, jo ergibt es fih von jelbft, daß derartige Fabrifate 
(bb. 465 u. 466) häufig mit der eigentlichen Slechterei oder Weberei verbunden werden. 

So findet man in derartige Unlagen auch eine Fabrikation verlegt, welche eigent- 
Lich mehr zur Drabtfeilerei gehört: Die Herftelung von Stacheldraht, immerhin ein 
Drabtgebülde. Der Stacheldraht, ein Produkt der legten Jahrzehnte, wird in ſehr großen 
Mengen zum umzäunen von Geländen verwendet, um die Weidetiere ab- oder zufammen- 
sahalten. Er geht aus biefem Grunde auch in großen Mengen ind Ausland. 

Bag der Eıfad. VI. 25 
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460 461 42 
AST bu 462. Gerãtſchaſten aus Brabt. (Bu 6. 190.) 
457 Sieb, 458 Halreufe, 469 Hübnerneft, 460 Bußmatte, 461 Baumfchliger, 463 Echupbrile. 


Das Grundprinzip der Herftellung ift in der Abb. 467 dargeftellt. Der im der 
Regel verzinfte Hauptdraht, welcher, wie ftet3 bei den Drahtverarbeitungsmajchinen, auf 
einem rechts zu denkenden Haſpel liegt, wird durch die Hülfe a geführt, welche in Lagern 
liegt und in unterbrocdhene Umdrehung verjeßt werden Tann. Auf einem anderen 
Hafpel befindet fich der zur Bildung der Stacheln erforderliche Draht, meift derſelben 
Gattung wie der Haupt⸗ 
draht, wir wollen ihn 
Spigendraht nennen, wel 
her bei b, ſenkrecht zum 
Hauptdraht, zugeführt 
wird und ſcharf abgefchnit- 
ten mworben if. Er tritt 
über den Hauptdraht und 
unter einer Nafe o durch, 
welde fi an der Hülfea 
befindet. Wird num biefe 
Hüffe in der Richtung des 

* in ber Abb. 468 ange 
468. Drabtkapfel. (Bu 6. 198.) gebenen Pfeiles gedreht, 
fo wird der Spigenbraht 
zunächſt herunter und im weiteren Verlauf um den dur die Hülfe gehenden Haupt 
draht gebogen, während er fich diefer Aufwindung entſprechend von feinem Hafpel abs 
windet. In der in der Abb. 468 angegebenen Stellung hört die Bewegung der Hälfe 
und damit das aufwinden des Spigendrahtes auf, und es tritt ein Scherapparat in 
Thätigkeit, welcher den in diefer Abbildung angedeuteten fcharfen, ſchrägen Schnitt voll- 
führt und Abtrennung und Spigenbifdung zugleih bewirkt. Nun Läuft gleichzeitig 
mit dem erften Hauptdraht ein bis dahin nicht gezeichneter zweiter Draht, d (Ubb. 469), 
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465 u. 466. Prahtriemen. (Bu ©. 198.) 


über ber Hülfe, alfo einftweilen frei, her und fegt mit diefem zugleich feine Bewegung 
fort. Beide gelangen dann in den Geilfchläger, der die einfache Verwindung derſelben 
bewirkt, den fertigen Stacheldraht in der in Abb. 470 angegebenen Art bildet und 
gleichzeitig auf einen Hafpel windet. 

In der Abb. 471 ift eime ähnliche Hülfe dargeftellt, welche aber mit zwei Rajen 
verfehen ift und den Spigenbraht von zwei Seiten her, unten und oben, zugeführt erhält. 
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467-4175. Staqeldrabt. (Bu &. 194-197.) 


Es findet alſo nunmehr beim drehen der Hülfe ein zweifaches aufwinden ftatt, und es 
werden vier Spigen gebildet, wie in Abb. 472 angegeben it. 

Läßt man den zweiten Draht d nicht frei über der Hülfe a laufen, fondern führt 
man ihn mit durch diefe Hülfe duch oder durch eine zweite nebenliegende Hülfe, welche 
die Drehung derfelben mitmacht, fo windet ſich der zwifchen beide Drähte durchgeſteckie 
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Spigendraht um diefelben zufammen herum, und eö entfteht eine noch feitere Vereinigung 
don Haupt» und Spigendraht. Nun kann man wieder entweder nur je einen Spipendraht 
durchiteden, entiprechend der Abb. 473, oder deren gleichzeitig zwei, wie in Abb. 474 
geſchehen, und es bilden ſich dann die Stachelknoten in der angegebenen Weife. Endlich 
Hönnen die beiden Hauptdrähte auch ganz zufammenbleiben, fo daf die Spitzendrähte nicht 
ducchgeftedt, fondern nur außen aufgetvidelt werben. Hier endlich können wieder ein oder 
auch zwei Spigendrähte umgewunden werben; im legteren Falle entjteht da ein Stachel: 
tnoten, wie in Abb. 475 dargeſtellt ift. 

Abb. 464 ftellt das Innere eines Arbeitsſaales der mechanifchen Drahtweberei von 
€. &. Schmidt in Niederlahnftein dar, in welcher derartige Drahtgebilde hergeftellt werben, 











416. Arbeitewerkfätte der Mafdinenfabrik von Malmedir & Co. in Puſſeldorf. 


und Abb. 476 eine Arbeitswerkſtätte der Mafchinenfabrit von Malmedie & Co. in Düffel- 
dorf, welche die ſämtlichen diesbezüglichen Maſchinen fertigt und den heutigen Markt für 
dieſe Art Spezialmafchinen beherrſcht. 

Die Formveränderung, welche dem Draht zur Umwandlung in Staheldraht — ſo— 
wie auch zu dem a. a. D. befprochenen Drahtjeil — lediglich aus Zweckmäßigkeits— 
gründen erteilt worden ift, führt uns über zum Bierbrahtgitter. 

Schon die verſchiedenen Drahtgeflehte wirken, zwedmäßig umrahmt aufgejpannt, 
verfchönernd und werden auch vielfach in diefem Sinne benugt. Won dieſen find ed, wie 
wir gejehen haben, das Prefgitter (Ubb. 444—446) und das Vierkantgewebe (Abb. 453), 
welche bereit3 aus Einzeljtäben beftehen, in deren Unordnung, wenigſtens beim Preß⸗ 
gitter, dem Schönheitafinn befonders Rechnung getragen werden kann. Neuerdings gibt 
man nun den Drahtitäben Formen, welche in ihrer Zufammenftellung gefällige Figuren 
bilden und fich auf diefe Weife zur Herftellung von Biergittern vorzüglich eignen. Die 
Zormgebung erfolgt durch Preffung, ähnlich, wie wir es bei den fraufen Haarnadeln be= 
reit3 im Heinen kennen gelernt haben. 
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Die Badeln. 


Der Gebrauchdwert der Dinge tft oft ein ganz anderer als ihr Handelswert; aber 
der erjtere wird uns gewöhnlich erſt recht nahe gerückt, wenn wir eine notwendige 
Sade entbehren müſſen. Lejen wir in Neifebefchreibungen, wie glüdlich fich eine Eskimo⸗ 
frau fühlt durch das Gefchen? einer einzigen Nähnadel, jo haben wir damit gleich eine 
lebendige SUuftration über den Unterfchied beider Werte. Für den Menjchen der älteften 
Beiten wuchſen die Nadeln wahrfjcheinlich frei in der Natur, und noch Heute jehen wir 
Bölfer der Südſee mit fpihigen Dornen, Eskimos mit Fiichgräten, afritanifche Neger 
mit etjernen Pfriemen Löcher in ihre Zeuge oder Zierhäute vorjtechen und den Faden 
hinterher durchſchieben. Die alten Kulturvölter jedoch) gebrauchten bereit? Nadeln in 
unjerem Sinne, das jagt ung nicht allein das Neue Teftament in feinem, allerdings um- 
ftrittenen Vergleich vom Kamel und Nadelöhr ausdrüdlih, fondern wir vermögen das 
walten der Nähnadel jchon bei viel früheren morgenländiihen Völkern zu erfennen, bei 
denen fi ein Grad des Luxus namentlich aud in der Kleidung entwidelt hatte, der ohne 
jenes Heine Inſtrument faum als möglich gedacht werden fann. E3 wurde im Altertum 
nicht bloß genäht, jondern ſelbſt geftict („mit der Nadel gemalt“ nannten e8 die Römer), 
und dies ſetzte Werkzeuge von gewiſſer Feinheit voraus. 

Lange Zeit haben die Nadeln aus gejpitten Metallitiften beftanden, deren hinteres 
Ende zu einem Ohr umgebogen war; voran gingen ihnen die hörnernen und Inöchernen 
Nadeln und zwar von grober, aber ſonſt recht brauchbarer Ausführung. Daneben aber 
finden wir unter den Überreften etrurifcher, keltiſcher, griechiicher und altrömiſcher Kultur 
Nadeln, welche nicht nur in Bezug auf geſchmackvolle fünftleriiche Ausführung noch heute 
als Mufter dienen fünnen, ſondern die auch ſchon jehr Iharfiinnig erdachte Inſtrumente 
daritellen, welche in den neueſten Seiten geradezu erft wieder erfunden worden find und 
ihrer Zwedmäßigfeit wegen mafjenhaft erzeugt und verwendet werden. Das Beifpiel, 
welches wir hier im Auge haben, ift die jogenannte Schließnadel, die als etwas Neues 
in England patentiert worden und von dort zu und gelommen tft; fie findet fich genau 
in derfelben Form fchon als Fibula bei den älteften europätichen Völkern, und wenn wir 
unfere Altertumsſammlungen durchwandern, drängt ſich uns bei Betrachtung diejes un 
fheinbaren Gegenftandes die Wahrnehmung auf, daß wir in Rüdficht auf Schönheit der 
Form noch weit hinter der Gewerbthätigfeit des Altertums zurüdtehen. 

Als zu Anfang des 14. Zahrhunderts das mechanische Drabtziehen erfunden worden 
war, fiel eine jehr mühjame Vorarbeit weg, und das Nadelmachen konnte fi nunmehr zu 
einem förderſamen Gefchäft gejtalten. Die Heimat desjelben in Deutihland und im 
Abendland überhaupt ift Nürnberg; hier finden fich zuerft um 1370 zünftige Nadelmacher 
erwähnt. Dieje alten Nadler bildeten, ehe dag durchichlagen oder bohren auflam, das 
Ohr ihrer Nadeln dergeftalt, daß fie das Drahtende breitfchlugen, einen Mittelfpalt hinein 
machten und die Enden der beiden Läppchen wieder zufammenflopften. Bon den Nürn- 
bergern lernten Franzoſen und Engländer die Verfertigung der Näh- und Stednadeln; 
big über die Mitte des 16. Jahrhunderts bezogen letztere ihren Nadelbedarf teils aus 
Deutfchland, teild aus Spanien. Um 1545 gab es in London einen Neger, der feine 
ſpaniſche Nadeln fertigte. Er wollte aber feine Kunſt niemand zeigen, und fo ftarb fie 
mit ihm wieder aus. Doch fam nicht Yange darauf ein Deutfcher und lehrte das Nadel» 
machen. Die Engländer haben dag Gelernte gut angewendet, indem fie zuerft (feit 1650) 
den Öroßbetrieb der Nadelfabrifation ergriffen, die dazu nötigen Methoden und Mafchinen 
erfanden und fih für längere Beit zu den Weltlieferanten in diefem Artikel machten. 
Heute jedoch find fie von deutichen Fabrikanten in der Güte der Ware völlig erreicht und 
in der Wohlfeilheit überholt. — Hauptfige der Nadelinduftrie find Aachen und Iſerlohn. 

Auch in der Größe der Produktion nimmt Deutichland heute den erften Rang ein. 
Iſerlohn dürfte die meisten Nadeln heritellen und zwar in 13 Fabriken täglich etwa 12 Mill. 
Stüd; Aachen, Altena, Schwabach und Kchtershaufen zufammengenommen vielleicht dasjelbe 
Duantum oder noch etwas mehr. England, Amerika, Belgien, Frankreich, Rußland und 
Öfterreich, wiederum zufammengenommen, dürften die deutiche Fabrikation kaum erreichen. 
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Die Nadelfabrikation tft einer von denjenigen Snduftriezweigen, bei welchen der Nuben 
der Arbeitsteilung in der Vollendung und der Verbilligung der Ware am jchlagendften 
zu Tage tritt. Indem jeder Arbeiter nur einen ganz Heinen Abjchnitt aus der ganzen 
Folgereihe der Fabrikationsarbeiten übernimmt und immer nur dieſe eine Arbeit ausführt, 
eignet er ſich darin eine faft wunderbare Schnelligkeit und Akkurateſſe an, und nur da- 
durd wird der niedrige Preis einer Nadel erflärlich, welche doch, ehe fie vollftändig fertig 
wird, 80 bi8 84 mal durch die Hand gehen mußte. 

Das Material ift Stahl oder Eifendraht, wie wir ihn in der Beichreibung der 
Herjtellung des Drahtes kennen gelernt haben. Die Wahl ift Iediglich eine Preisfrage. 
Nadeln aus Stahldraht werden befjer bezahlt als folhe, welche aus Eijendraht gefertigt 
find, obwohl letztere ebenfalls jchlieglich, wie wir jehen.werden, aus Stahl bejtehen. 
Und da das Wort „Stahl“ ein fehr weiter Begriff ift, fo kann es 
vorkommen, daß eine urjprünglich aus Eifendraht hergeitellte Nadel 
befferer Qualität ift, als eine ſolche aus Stahldraht. Die Dualität 
tft auch hier, wie fo oft, 
Bertrauenzfache. 

Der Draht wird von 
der Bieherei in Bunden ge- 
Liefert. Es iſt daher die erſte 
Aufgabe der weiteren Be— 
handlung die, den durch das 411. Stiftbreit zum richten. 418. Abſchneiden von Hand. 
aufrollen gebogenen Draht 
gerade zu richten und auf Länge zu fchneiden. Beides wurde früher durchweg und wird 
heute noch auf recht primitive Weife bewirkt. Ein Brettchen (Abb. 477) wird mit 5 big 
6 Stiften verjehen, zwijchen denen der Draht zidzadförmig hindurchgezogen wird. Dadurch 
wird der Iebtere Scharf geipannt und außerdem nicht nur die Biegung der Rollung, jondern 
auch mancher nid, den er erhalten haben mag, bejeitigt. Der Draht wird hierbei jo weit 
ausgezogen, wie e3 die Räumlichkeit geftattet, und zunächſt in diefer Länge abgejchnitten. 
Der Arbeiter nimmt nunmehr ein Bündel von etiva 20 mm Dicke in dieHand, faßt aber 
gleichzeitig mit demfelben dag Maßholz — ein Stüdchen Holz von der Länge der abzu= 
fchneidenden Enden — welches er an das Bündel hält, und fchneidet den Draht dann mit 
einer mächtigen Schere an ber betreffenden Stelle, in der Regel mit mehreren Zügen durd). 

Dieſe Schere (Abb. 478) iſt an den Ständer 
des Werktiſches vertifal mit dem einen Schentel 
befeftigt und wird am anderen Schenfel durd) dag ——, 
Knie des Arbeiters bethätigt, während derjelbe das 
Drabtbündel mit beiden Händen an den Schneiden 
entlang, oder zwiſchen denjelben herunterzieht. Bei 
ftärlerem Draht ſowie bei größeren Anforderungen 
in Bezug auf Genauigfeit — d.h. heute beinahe überall — tritt die Mafchine an die Stelle 
der Handarbeit, Der Draht wird indeſſen hier einzeln behandelt. Er gelangt von der Rolle 
zunächit wieder in den Richtapparat, welcher nach demjelben Prinzip, wie in Abb. 477 an- 
gegeben, eingerichtet ift. Zuweilen findet man auch da3 richten in zwei Ebenen durchgeführt, 
fo daß alfo etwa auf das horizontale Brett, welches die zidzadgeftellten Stiftchen trägt, ein 
vertikales folgt, jo daß auch Knicke, welche jenkrecht zur Ebene des erjten Richtbreitchens 
fteben, von demfelben alſo nicht gefaßt werden würden, herausgebogen werden. 

Statt der Stifte findet man auch Rollen (Abb. 479) angebracht. Beide, Stifte oder 
Rollen, verurfachen beim durchziehen des Drahtes einen Widerftand, jo daß derjelbe 
geipannt wird, was das richten wefentlich befördert. Bei der in Abb. 480 vorgeführten 
Maſchine ift die erftgenannte Einrichtung getroffen. 

Das durchziehen geſchieht mit Hilfe einer Zange a, welche die durch die Kurbel 
genau vorgejchriebene hin und her gehende regulierbare Bewegung macht: Die Bange 
bewegt fich vor, padt den Draht, zieht ihn bis zu der vorgejchriebenen Stelle heraus und 
läßt ihn dann frei. In diefem Moment aber wird der Draht von einem Paar Scher- 
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baden, deren Hebel b von einem Erzenter bethätigt wird, gefaßt, abgefniffen und fällt in 
den barunter ftehenden Behälter. 

Die auf die befchriebene Art bewirkte Richtung ift aber nicht genügend. Außerdem 
ift der Draht durch das ziehen hart geworden und muß behufs Durchführung ber weiteren 
Operationen weich gemacht werden. Es folgt daher nunmehr ein Glüh- und Richtprozeß. 
Die Drahtenden werben in zwei eiferne Ringe (Abb. 481) gelegt, fo jedoch, daf noch ein 
geringer Spielraum bleibt, und in den Ofen geftellt. Sobald eine gute Rotglut vorhanden 
tft, wird das Pädchen herausgenommen und mit Hilfe eines bejonderen einem Wiege 
mefjer ähnlichen Inſtrumentes gerollt. Dasfelbe beſteht (Abb. 482) aus drei etwas 
gebogenen und an den Enden vereinigten, mit zwei Griffen verfehenen Eifenftangen, 
zwiſchen denen die beiden Ringe Platz haben. Diefer „Roller“ (Ubb. 483) wird fräftig 





480. R,icht · und Fchuridemafdine. Gu &. 199.) 


auf die Nadeln gedrüdt und dabei hin und her bewegt. Die jo dem Pakete erteilte Rollung 
fegt fi) auf den ganzen Inhalt in der Weife fort, daß jede Nadel für ſich zwifchen den um» 
gebenden rollt und gleichzeitig den Ort wechſelt, jo daß die zuerft außen befindlichen Nadeln 
nad) innen und die inneren nach außen wan- 
Seummanngt. dern, ſtets reibend und rollend. Dabei werden 
— die krummen Stellen ausgedrückt, und die 

7 7 — Nadeln verlaſſen ſchnurgerade die Ringe. 
481. Hole. Die Länge der Drahtftüde, Schäfte 
— genannt, entſpricht der doppelten Nadel 
a E —— > länge, fo daß alfo aus je einem Stüd zwei 
Nadeln gefertigt werden. Die Enden geben 
42. Noligabel. die Spigen, und die Köpfe (Öbre) follen in 

der Mitte gebildet werden. 

Die Spigen werden nun zuerft angefchliffen. Zu diefem Behufe nimmt der Arbeiter 
fo viel parallel nebeneinander gelegte Nadeln zwiſchen die Finger, wie er eben bequem 
faſſen kann, aljo etwa in einer Breite von 30 bis 35 mm. Dann hält er (Abb. 484) 
diefelben fchlant an einen ſchnell rotierenden Scleifftein, fie fortwährend zwiſchen den 
Fingern hin und her rollend, bis die Spigen die richtige Schärfe erhalten haben. 

Auch dieſe Arbeit wird in unferen gut eingerichteten Nadelfabriten jeit etwa 30 Jahren 
ſelbſtthätig von der Maſchine verrichtet. Die hierzu dienende überaus ſinnreiche Vorrichtung 
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tft von dem Engländer Banks erfunden und etwa Anfang ber fechziger Jahre in Deutſchland 
von Carl Schleicher & Söhne in Schönthal eingeführt worden, denen es gelang, mit Hilfe 
hoher Unterftügung 15 Jahre lang unter damaligem patentrechtlichen Schuß zu arbeiten. 

Die Maſchine (Abb. 485) befteht aus zwei Teilen: der Speifevorrihtung und dem 
Schleifftein. Die erftere ift aus einer mit Leber überzogenen Scheibe a und einer fi 
derfelben von unten her anfchmiegenden Unterlage c zufammengejegt, welche nur um 
Nadeldide anfteht. Die Scheibe ift daher imftande, die auf der einen Seite aufgehäuften 
Nadeln unter fi fortzurollen und nad) der anderen Seite hin zu fpedieren, wo fie ſich, 
wie in der Abbildung angedeutet ift, aufhäufen und dem Fortgang der Arbeit entſprechend 
fortgenommen werden, während immer neue Nadeln (Doppelnadeln, Schäfte), event. 
bereit3 auf der einen Seite 
angeſpitzte, auf der Speife- 
feite zugelegt werden. 

Der Schleifitein b (Abb. 
485) hat eine ungemwöhn- 
liche Form: er ift ſehr breit 
und in der Mitte hohl, der 
Kreisführung der Nadeln 
entiprechend. Speifevorrich- 
tung und Schleifſtein find 
nun fo zu einander geftellt, 
daß die Schäfte den Stein 
zwar annähernd tangential 
verlafien (Abb. 487), aber 
etwas tiefer zum Stein an= 
laufen (Abb. 486), fo daß fie 
zuerft kurz und erit im Ver⸗ 
Taufe des jchleifens ſchlank 
angefpigt werden. Dies recht 
tompliziert erjcheinende Pro⸗ 
blem ift nun auf überaus ein: 
fache Weife dadurch gelöft 
worden, daß ber Scjleifitein 
etwas ſchrãg zur Speiſeſcheibe 
und den Schäften (Abb. 488) 
geftellt und in feine Höhen- 
Tage entfprechend ausgerichtet 488. Hollen der Nadeln. 
worben ift, jo daß fie aljo von 
ihrer erften Stellung, in welcher fie den Stein nur mit der Spige ftumpf berühren, die 
Höhlung entlang in die letzte Lage gebracht werben, wo die ſchlanke Spite vollendet iſt. — 
Diefe Arbeit erfolgt troden; die Spigen erhigen ſich dabei ſehr 
ſtark und laufen an. Die feinen Späne, welde der Stein in 
großen Mengen abjchleudert, gelangen ſogar in helle tut, fo 
daß die Arbeit unter einem dichten Funkenregen fich vollzieht 
und neben ihrem hoch interefjanten Verlauf einen ebenfo hübſchen 
Anblid gewährt. 

Die Nadeln find nun mit den Enden fertig und müffen 
nod mit den Ohren verſehen werden. 

Dies geſchieht durch ſtempeln, bedarf jedoch noch einer kurzen 
Vorbereitung. — Solch Nadelöhr muß nämlich ungemein glatt 
und ſauber fein, ſchon damit der Faden ſich glatt durchzieht. 464. Auſchleiſen der Spiten. 
Würde man die Stempelung (Lochbildung) in dem Zuftande 
vornehmen, in welchem die Nadeln den Schleifftein der Spitzenſchleifmaſchine verlafien, jo 
würde man den daran befindlichen Zunder u. ſ. w. mit einpreffen und fo auch, namentlich 

Ba der Erfind. VI. 26 
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bei den feinen Gattungen, unter Umftänden Schwächungen beivirken, die den leichten Bruch 
der Augen zur Folge haben fönnten. Es muß daher die Mitte der Schäfte, wo die Öhre 
angearbeitet werden jollen, noch beſonders gepußt werden, was von der hiernach benannten 
„Mitteſchleifmaſchine“ beforgt wird. Die Speifung erfolgt hier (Abb. 489 u. 490) 
durch zwei langſam rotierende Scheiben m, n, auf welchen ein Auffag ruht, dem die Doppels 
nadeln vorgegeben werben und der um Nabeldide von diefen Speifewalzen abiteht. Durch 
biefen Spalt wandern die Nadeln unter einem Drudflog o her nad) linf3 und gelangen 
dann in das zu ihrer Aufnahme beftimmte Gefäß p. Auf diefem Wege aber unterliegen fie 
der beabfichtigten Bearbeitung: zwifchen den Scheiben m, n befindet ſich noch eine dritte 
Scheibe q, auf welcher, durch eine darunter befindliche Gegenfcheibe geſpannt und ange- 
trieben, ein ſchnell laufender gejhmirgelter Riemen läuft, der die über ihm befindlichen 
tollenden Nadeln pußt, ihre Mitte fchön blank reibt und ihnen fo die gewünſchte Vor—⸗ 
bereitung erteilt. Abb. 491 zeigt den joeben erläuterten Aufjag und 492 die ganze Maſchine. 

Nunmehr erft kann die Ohrbildung erfolgen. Hierzu führen wieder zwei Operationen: 
das ftempeln (ftampfen) und das lochen. 

Zum ſtempeln dienen Stahlmatrizen, welche nach der Form der fertigen Nadel, aber 
natürlich doppelt angeordnet, vertieft ausgearbeitet find, wie aus Abb. 493 und 494 

erfichtlich ift; ftatt der 

Löcher wird indeffen zu⸗ 

nädjit nur eine kräftige 

Verdünnung bezwedt. 

Von diefen beiden genau 

zu einander pafjenden 

Stempeln befindet fi 

der eine auf der Ge— 

in jentplatte einer Hand» 

© prefie (Ubb. 495) oder 
\| eines Hammers (Wbb. 

496), während ber 
| andere unten im Jüh- 
FAR ou. ungaftüd oder am Bä- 
Spigenfchleifmafchine. (Bu 6. 201.) Mittefchleifmafcine. ren angebracht ift. Die 

Preſſe dient für Heine, 
das Fallwerk für größere Nadeln. Früher bediente man ſich einer einfachen, in Abb. 497 
dargeitellten Vorrichtung, bei welcher der Oberftempel durch eine Feder geführt und durch 
einen Hammerjchlag aufgetrieben wird. 

Genau ebenjo wie da3 ftempeln erfolgt das lochen. Die Matrizen haben genau 
biefelbe Form, find jedoch oben mit zwei feinen Dornen und unten mit den entfprechen- 
den Löchern verfehen. Indeſſen gefchieht das Iochen nur in felteneren Fällen unter dem 
Fallhammer, da meift die Handpreſſe hier genügt. 

In diefer Weife ift die Ohrbildung bis Ende der fechziger Jahre überall erfolgt 
und noch heute ſelbſt in gut eingerichteten Fabriken für gröbere Ware zu finden, in 
anderen wohl noch durchweg. 

Seit jener Zeit aber hat die Nadelfabrifation einen ungeahnten Aufſchwung ge= 
nommen durch die Einführung der felbitthätigen Stempel» und Lochmaſchinen (für 
Nähnadeln) von Kaiſer in Iſerlohn. 

Friedrich Kaiſer ift am 24. Juli (mie ſich nach feinem Tode herausgeftellt hat, 
während der Tag ftet3 am 25. gefeiert wurde) 1831 zu Iſerlohn geboren und kam be= 
reits in frühen Jahren in Dortmund bei einem Schloffer und Hufſchmied in die Lehre, 
Hier ſchon wurde durch Überanftrengung des jungen Körper der Grund zu einem Leiden 
gelegt, welches die Thätigfeit de3 regen und ſtrebſamen Menfchen beichränfte und nament- 
li die Ießten Lebensjahre in Verbindung mit mannigfachen Enttäuſchungen verbitterte, 
fogar feinen Geiſt verdunkelte. Seine eigentliche techniſche Richtung dürfte Kaifer wohl 
in der Fingerhutfabrif von Ebekind, Letmathe, erhalten haben, wo er, nad) noch anderen 
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Werfftätten, namentlich mit ber Herftellung der Werkzeuge befchäftigt war. Seit 1861 
betrieb er eine eigene Werkzeugfabrit in Iſerlohn und beichäftigte ſich feit 1864 auch mit 
der Nähnadelfabritation. 
1867 baute er die erfte 
Stampfmajdine. Abb.498 
ftellt diefe epochemachende 
Maſchine mit ihrem Meifter, 
der ganz ohne feine Abficht 
mit aufgenommen wurde, 
bar. — In den achtziger 
Zahren fügte er diejer über- 
aus finnreichen Maſchine die 
derſelben ebenbürtige Loch⸗ 
maſchine hinzu, welche beide 
nun eine völlige Ummwälzung 
der Nadelfabrikation der 
ganzen Welt — die Fabrik 
Tiefert heute ihre Maſchinen 
überall hin — hervors 
gebracht haben. Kaifer ftarb 49. Auffak der Mitteſchleifmaſchine. 

am 18. Mai 1897. 

Die Stempel-(Stampf-)maſchine befigt (Abb. 499) eine Speifewalze a mit einem 
darüber befindlichen Trichter b. Die Walze ift mit Nuten verjehen, jo daß die Schäfte 
je ihren gefonderten Platz erhalten 
und bei der Rotation derfelben ein- 
zeln herunterfallen. Zumauffangen 
dient eine feftitehende Gabel c, 
welche für die genaue Lage, mitten 
vor dem Stempel d, forgt, die noch 
duch einen jedesmal leiſe gegen 
die Spiße drüdenden, in der Beich- 
nung nit fihtbaren Schieber be- 
richtigt wird. Gleich darauf ſchlägt 
der durch eine fräftige Feder ge= 
triebene Stempel e zu, worauf das 
Häkchen f die Nadel aus der Gabel 
heraus und in ben Raften wirft. 

Die in Abb. 500 im ganzen 
und in den Abb. 501 bis 502 in 
ihren Einzelheiten näherdargeftellte 
Lochmaſchine von Friedrich Raifer 
befigt zur Speifung zwei parallele, 
gleichlaufende Schneden, deren fein 
auslaufende Gänge, bei a, die dort 
durch die Arbeiterin aufgejhobenen 
Radeln einzeln aufnehmen und nad 
rechts führen. In dem Moment, 
wo die Wirkung der Gänge auf- 
hört, wird der Schaft von dem 
Halten eines Vorſchiebers d er- 
griffen, ein kurzes Stüd weiter ge- 4102. Mitteſchleifmaſchine. 
ſchoben und genau an die Stelle 
gelegt, wo fie der Lochſtempel braucht. Dieſer Vorfchieber, d, erhält jeine hin- und her- 
gehende Bewegung von dem um a ſchwingenden Arm b aus. Damit er beim Rüdgang die 
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letzten Nadeln nicht wieder mitnimmt, wird er Durch den mit auf gleicher Achſe figenden Arın f 
vermittelft des Zahnrades g angehoben, welches letztere eine rechtzeitige Drehung macht. — 
Damit nun aber auch die feitliche Lage eine genaue wird, befindet ſich unter ben Nadeln, 
zwifchen den Schneden, eine ſcharfkantige 
Leiſte (Abb. 502), welche zwiſchen bie Nadel · 
töpfe (Abb. 503) greift und ihnen die Fuh⸗ 
rung gibt. Und um felbft die geringe Lode- 
rung diefer Leifte zwiſchen den Köpfchen un ⸗ 
ſchädlich zu machen, iſt die erftere ein wenig 
ſchräg geftellt, fo daß die Schäfte ſtets nad 
408. u 494. Stempeluns der Hadelm. (Bu ©. 20.3 einer Seite hin gedrängt werben, die Leifte 
alfo immer anliegt. Jedem Vorſchub der 

legten Doppelnabel entjpricht ein Stempelſchlag, und gleichzeitig mit dem durch den Hafen 
hervorgebrachten Vorſchub mit Hilfe der Nafe das forticieben des vorher gelochten 
Schaftes, wobei derfelbe in den untergeftellten Kaften fällt. Die fo erhaltenen Doppel- 








495. gandlochmaſchine. (Bu 6. 202.) 416. Jallmerk (Bu ©. 202) 


nabeln werden nun behufs Entfernung des Grates aufgezogen. Es ift dies eine Arbeit, 
welche von Kindern ala Hausarbeit geliefert wird. Zwei der Größe der Öhre ent- 
fprechende Drähte werden durch dieſelben gezogen und fo eine fiichgratähnliche (Abb. 504) 
Form gebildet, in welcher die Nadeln an die Fabrik zurüdgeliefert werben. Hier wird 
das Pädchen durchgebrochen, in eine hierfür zugepaßte Zange (Abb. 505) genommen und 
an einem Schleifftein durch entſprechendes hin- und herbemwegen von dem Grat befreit. 

Die Nadeln haben nun ihre vollendete Form, aber noch nicht die erforderliche Härte. 
Sind diejelben aus Stahldraht gefertigt, jo muß jet das härten erfolgen. Handelt es 
ſich indeſſen um Eifendraht, jo ift zunächſt die Ummandlung desjelben in Stahl erforber- 
lid. Dies geſchieht durch zementieren. Die Nadeln werden mit gemahlenem Klauen ⸗ 
pulver, mit oder ohne Holzfohle, in eiferne edige oder cylindriiche Gefäße gepadt und 
in einem hierfür geeigneten Ofen, in der Regel in größerer Zahl, etwa 12 Stunden Yang 
geglüht. Hierbei wandert der Kohlentoff des Padungsmateriald in das Eifen und 
wandelt dieſes zu Stahl um. 

Bei dem Zementierprozeß, wohl auch ſchon bei dem verpaden der wenig widerjtands- 
fähigen Nadeln findet ein mannigfaches verziehen, verbiegen, krümmen der Nadeln ftatt, 
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und es muß wiederum ein richten berjelben vorgenommen werden. Dies geſchieht in 
ähnlicher Weife, wie vor dem fpigen, durch rollen. Jedoch wird hier meift nur ein Ring 
genommen (Abb. 506), wogegen die Bahn eine vertiefte ift, | 


fo daß fih der Ring darin verſenken kann, während die 
Nadeln mit ihren Enden auf dem Rolltiſch liegen. Wieder 
wandert alles durcheinander, reibt, brüdt fich gerade und 
verläßt den Ring in mufterhafter Richtung. 

Dem richten folgt das härten. Die Nadeln werden 
mit Papier auf Bleche mit aufgebogenen Rändern gelegt, 





in gute Rotglut verjegt und in kaltes Ol gefhüttet. In 497. .Stempelmafchinz. 
deſſen find fie nunmehr wieder zu fpröde, um verwendet (Su 6. 208.) 


werben zu können. Sie müflen nadjgelafien werden. Es 





gefhieht die in einer Trommel (Abb. 507), welche über einem euer etwa 10 Minuten 
lang hin- und hergedreht wird. Die Nadeln erhalten dann bie gewünſchte Federkraft und 


bedürfen nur noch des pußens. 
Dies ift eine recht mühſame 
Arbeit. Da man fie unmög- 
Lich einzeln von Hand putzen 
tann, was früher gefchehen 
mußte, jo muß zunächſt wieder 
ein ordnen der wild durch⸗ 
einander liegenden Nadeln, 
wie fie die Nachlaßtrommel 
verlafien haben, erfolgen. 
Dies geihieht durch das 
„ſchüttein“ oder „ſchieben“. 
Die Nadeln gelangen in einen 
flachen Kaſten (Abb. 508), 
deſſen Boden fie nur zum ge— 
ringen Teil bededen, und wer⸗ 
den hier durch geſchickte Be— 
mwegungen jo lange hin- und 
hergerollt, geihüttelt, bis fie 
fi jhön in Reih und Glied 
in ber Ede des Kaſtens zu- 
fammengefundenhaben. Dann 
werben fie vorfichtig, um die 
Ordnung nicht zu ftören, in 
einen Gruppen herausge- 
nommen und in eine Lein- 
wanbbede gelegt (Abb. 509), 
in der fie Schichten von der 
Dide der Nadellänge bilden, 
die aneinander gefchoben, 
ſchließlich fih zu einem Lie- 





498. Erſte Stempelmaſchine von Raifer. (Bu ©. 208.) 


genden Cylinder von etwa 10 cm Durchmeſſer und 35 bi8 40 cm Länge geftalten. 
Zwiſchen die Nadeln wird dabei groblörniger Quarzſand und feiner Schmirgel geftreut. 
Legterer hat den Zwed, die Oberfläche der Nadeln zu polieren, und erfterer, die für ihn 
nötigen Lüden zu jchaffen. Das Tuch wird num zufammengefchlagen und in ein zweites, 
das Korſett, gelegt, welches mit eifernen Stäben von der Ränge des Pafetes, der Rolle, 
verjehen ift, jo daß dieje das Ganze umgeben. Nach dem Schluß des Paketes wird 
mit Hilfe eines Dornes ein Loch feitlich Hineingetrieben und mittels eines Trichterd 
(Abb. 510) Petroleum hineingegoffen, welches das Fett, dad vom härten zurüdgeblieben 
it, aufzulöfen hat. Die Pakete gelangen alsdann in größerer Zahl (Abb. 511) in die 
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Rollbank (Scheuer-Anlage). Sie liegen dabei auf einem in der Abbildung erfennbaren 
gewellten Brett, welches einer langſam Hin- und hergehenden Bewegung ausgeſetzt 
wird, fo daß die Pakete hin- und herrollen. Der hierbei erforderliche Drud wird durch 
belaftete hölzerne Gewicht: oder Federwalzen aus- 
geübt. Hierbei wandern die Nadeln wieder, bied- 
mal oft eine Woche lang, durcheinander, zwiſchen 
ihnen die groben Quarzkörner, welche die Lüden 
bilden für den Schmirgel ; diefer verteilt fich fein 
durch den ganzen Inhalt des Paketes, reibt jeglichen 
Zunder von den Nadeln und gibt ihnen jo die erfte 
Politur. 

Die zweite Politur erhalten die Nadeln im Roll- 
faß, einer ungefähr 60 cm weiten Trommel, welche 
mit den Nadeln und Sägemehl etwa ein Drittel ger 
füllt und 10 bis 15 Minuten Yang gedreht wird. 
Diefe Operation wird meift mehrmals vorgenommen 
und liefert die Nadeln hübſch blank und ſauber ab, 
109. Anorknang ber benligen een men we —* noch Pic um gewohnten 

. F lanz. Die Nadeln haben noch ein bleiernes Aus- 

Biempelmafiine. (Bu 6 200) ſehen. Um diefelben zunächſt noch vom Sägemehl 
und den anderen pugenden Beftandteilen zu trennen, gelangen fie in einen eigentümlich 
geformten Korb (Abb. 512), in welchem die Trennung durch geichictes ſchüttein bewirkt 
wird. Sie ſammeln fi) da- 
bei als ſchwerſte Beftandteile 
des Inhaltes in der Vertiefung 
an, während das Sägemehl 
ſich oben abjchütteln Iäßt; zwi⸗ 
ſchen beiden häuft fih der 
Sand mit dem Schmirgel. 

Nunmehr folgtdie Haupt- 
politur. Dies wird ebenfalls 
durch eine Mafchine bewirkt, 
welche aber wieberum ein ord⸗ 
nen der Nadeln verlangt. Und 
da das polieren an Spige und 
Kopf geirennt erfolgen muß, 
fo ift fogar ein ordnen der 
Nadeln in diefem Sinne not» 
wendig. Died wird nun in 
ebenfo finnreicher wie einfacher 
Weiſe auf folgendem Wege 
erreicht: 

Die Nadeln werden zus 
nächſt, wie bereit3 einmal, 
parallel geworfen, auf dem 
Wege des und bereits befann« 
ten „Schiebens“ (Ubb. 508), 

500. Cochmaſchine. (Zu ©. 208.) dann gelangen fieinden großen 

Arbeitsſaal auf j male Tifche, 

wo fie ſchön nebeneinander gelegt und mit Hilfe eines Lineal an die Kante (Abb. 513) 
herangeſchoben werben. Nunmehr werben fie vorfichtig immer weiter über die Kante 
hinausgeſchoben, bis die ſchwereren Kopfenden überfippen. Es fondern fi alfo fo die 
Nadeln, welche mit dem Kopfende der Kante zuliegen, felbft aus, während die in anderer 
Richtung liegenden auf dem Tiſch liegen bleiben. In der Regel fallen die erfteren auch 
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ſchon gleich ſchön parallel herunter, jo daß fie fofort in richtiger Ordnung ergriffen und 
den anderen zugejellt werben können. 

Nun endlich folgt das eigentliche polieren. Es geſchieht dies in einer Maſchine 
(eigenartigerweile auch Blaumaſchine genannt), welche ähnlich eingerichtet ift wie die 
Spihzenſchieifmaſchine. Die Grundlage bildet wieder eine hyperboliiche Walze, wie in 
Abb. 485. Das eine, arbeitende Ende ift mit äußerft fein gejchmirgeltem Leder über- 
zogen. Über diefer Walze läuft, etwas ſchräg geftellt, die Rollwalze, welche für die 
Zuführung und den weiteren Transport 
der Nadeln zu forgen hat. Diefe durch- } 
wandern, wie beim Spigenfchleifen, rotierend MM 
zwiſchen den beiden Walzen, und zunächſt “ — 
an der Spitze blitzblank poliert, den Uppa- 
wat, um ihn bald darauf, umgefehrt ein , / 7 
gelegt, in volltommenem Putz endgültig zu a 
verlafjen. 

Zur glatten Ausrundung bes Nadel- 


auges, um bem zerfchneiden des Fadens 2 
vorzubeugen, dient das drillen (Abb. 515), Seit 
eine ſehr fubtile Handarbeit. Auf ein 

dünnes Supferblättcden werden etwa 52 Altlasten 
Nadeln egal nebeneinander gelegt und auf 
dieſer Unterlage, von beiden Daumen an- 
gebrüdt, der Reihe nad) gegen einen fehr 608 — 

raſch umlaufenden feinen Stahlbohrer —e- 
gehalten, natürlih fo, daß der Vohrer or His 50. Cochmasſchine. (Bu ©. 208 u. 204) 
auch unfehlbar in jedes Ohr hintrifft. Die 

Arbeiter erlangen darin eine ſolche Sicherheit und Rafchheit, daß der Blick des Zu— 
ſchauers kaum zu folgen vermag. 

Zur Ausarbeitung länglicher Nadelöhre ift eine Bohrſpitze natürlich nicht das ge— 
eignete Werkzeug. Für diefen Zweck haben die Engländer ein anderes, recht finnreiches 
Mittel gefunden, das übrigens auch für runde Ohre paßt. Man reiht nämlich eine Menge 
Nadeln auf dünne, harte Stahldrähte, die entweder kantig oder mit Feilen rauh gemacht 















































B04. Mufrishen der Nadeln 506. Dange zum Rovfſchleifen. 506. Richten der Moden. 
(Zu 6. 104) (gu 6. 20.) (Zu 6. 206.) 


find, und fpannt fie in einen kleinen, ſchwingenden Apparat dergeftalt, daß die Drähte 
etwa die Lage der Schaufeln eines Mühlrades haben. Die Drehung des Upparates in 
einer und berjelben Richtung würde aber nicht viel bewirken; derſelbe dreht fich vielmehr 
abwechſelnd vor- und rüdwärts und zwingt jo die Nadeln zu allen möglichen Schwingungen 
und Überflürzungen; je toller, defto beſſer, weil eben hierdurch das alljeitige Glattreiben 
der Ohre um fo fierer erreicht wird. 

Manche Nadeln haben am Öhr eine blaue Anlauffarbe. Es ift dies mehr als ein 
bloßer Anpud; die Nabel ift an derjelben Stelle noch einmal erhigt worden, um fie etwas 
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weicher und weniger brüchig am Öhr zu machen. Auch Hierzu dient eine Heine Mafchinerie. 
Die Nadeln gleiten auf den geferbten Umfang eines eifernen Rades dergeftalt, daß in 
jede Kerbe eine Nadel fällt und mit dem Ohrende über den Rand des Rades hervorfteht. 
Während diefes ſich langſam dreht und ein mitlaufender Niemen die Nadeln auf eine 
Strede des Umfangs fefthält, paffieren die Ohre einige ſchmale Gasflammen. 








607. Trommel zum nachlaſſen. (Bu S. 206.) 509. Wollpahet. (Bu €. 205.) 


Von den nicht wenigen Nadeln, welche den harten Maßregeln ihrer Erziehung unter- 
liegen, find wenigitens nicht alle verloren, denn diejenigen, die nur am Öhre mangelhaft 
find, werden in einen anderen Stand hinübergerettet, indem man ihnen auf dem Wege 

















510. Hollbank. (Zu ©. 206.) 


der Glasbläſerei ſchwarze oder farbige Köpfe anfegt, jo daß fie zu Trauer- und Schmud- 
nadeln werden. 

Hiermit ift nun die Fabrikation der Nähnadeln an fi zu Ende, und es kann die 
Verpadung erfolgen. Dieje beginnt mit dem abzählen. 

Wir gelangen in einen großen Eaal, der wie ein Zeichenſaal mit langen parallel 
ſtehenden Tiſchen ausgejtattet ijt, an welchen in regelmäßigen Entfernungen bie 
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Arbeiterinnen fiten. Wir treten an die Zähltifche. Überrafcht ſchauen wir zu. Daß 
man fo jchnell zu zählen vermag, haben wir nicht gewußt. Die Nadeln liegen parallel 
der Tiichlante in einem Langen Haufen vor der Arbeiterin und werden von diejer zu— 
nächſt vorn jäuberlich nebeneinander gelegt. Alsdann greift dieſelbe mit der Spike einer 
langen Nadel anfcheinend wie zufällig hinein und trennt eine ganz beftimmte Anzahl, 
fagen wir 50, ab, die in ein an die Tiſchkante gehaltenes Schächtelchen fallen, anfcheinend 
ungezählt, und doch ftet3 in derjelben Anzahl. Das ift aber fein zählen mehr, das ift 
tayieren mit unheimlicher Sicherheit. Wie dad Huhn, ohne zählen zu können, jofort 
fühlt, wenn ein Küchlein fehlt, fo fühlt die e geübte Urbeiterin mit dem Auge, wo fie die 
Abtrennung erfolgen zu laſſen hat. 

Die mit einer beitimmten 
Unzahl gefüllten Schächtelchen 
wandern nun weiter, werden hier 
in Stanniol gehüllt, dort in das 
befannte ſchwarze Papier ge: 
ſchlagen. Dann folgt das ein- 511. Kol. 
briefen, prefjen, etifettieren und 
ordnen zu größeren Päckchen u. |. w., bis die Nadeln in die Welt hinauswandern dürfen. 
Und dieſes unſcheinbare, im Einzelgewicht gar nicht zu fühlende Heine Ding füllt Doppel- 
wagen! Kine der bedeutenditen Nadelfabriten Deutichlandg, Stephan, Witte & Co., 
Iſerlohn, lieferte z. Zt. monatlich 7 bis 8 Doppelmwagen Nähnadeln allein nach China. 
— 1 kg feinjte Nähnadeln enthält ca. 5000 Stüd zum Preis von 15 Mark einſchl. 
Berpadung. 

Die Nähnadelfabrilation hat in Deutichland ihren Sik in Rheinpreußen (Nahen 
und Burticheid), in Weitfalen (Sierlohn und Altena), in Mittelfranken (Nürnberg und 
Schwabach) und in Thüringen (Schtershaufen). Zu den größten Fabriken in diefem Fache 
gehören Stephan, Witte & Co. in Iſerlohn, Wolff und Knippenberg in Schterähaufen 
und Lamerit & Co. in Aachen; e3 arbeitet jede der- 
felben mit etwa 60 Pferdeitärken und gegen 500 Wr: | 
beitern. Die erjtgenannte Fabrik produziert jährlich 
350 Millionen Stüd, die andere gegen 150 Millionen 5 
Stüd Nähnadeln aller Sorten. Dieſer Fabrikdiſtrikt 
und England zufammen werden ficher *i0 Der ge: 
famten Nadelfabrifation an den Markt bringen. — 
Aachen bat jeinen Hauptabſatz in Frankreich, Norwegen 
und Deutjchland; Iſerlohn verkauft außer in Deutſch— 518. Kanten. 
land hauptfächlich in Rußland und Amerika. Überall 
im Auslande findet das Fabrikat volle Anerkennung und macht dem englifchen erfolgreich . 
Konkurrenz. In Deutichland ſelbſt haben fich die feinen Aachener Nadeln das Ullein- 
recht errungen, und das ehemalige Beitehen des Publikums auf englifche Nadeln ift einer 
richtigeren Würdigung der deutichen Ware gewichen. In den mwohlfeileren Sorten bejteht 
eine Konkurrenz zwiſchen England und Deutichland überhaupt nicht mehr, da die Eng— 
länder nicht für die deutſchen Preife arbeiten können. 

Su England dat die gefamte Nähnadelinduftrie, nachdem fie mehrmals umgquartiert 
worden, ihren Sit in der freundlichen, etwa 12000 Einwohner zählenden Landftabt 
Redditch aufgefchlagen, deren Name dadurch ebenjo weltläufig geworden ift wie Sheffield 
und Mandheiter. 





618. Korb zum fichten. 


Haarnadeln, Strid- und Hälelnadeln, 


Die hier durchzuführenden Operationen lehnen fich ftreng an das bei der Her— 
ftellung der Nadeln kennen gelernte an. Die Arbeit beginnt mit dem richten und auf 
Länge fchneiden, wobei diejelben Mafchinen oder Vorrichtungen in Anwendung kommen, 
wie bei den Nadeln. Ein härten, anlaffen und nochmaliges richten findet bei den Haar- 
nadeln nicht ftatt, da die Schäfte, wie die in doppelter Länge zugeichnittenen Drahtitüde 

Buch der Eıfind. VI. 97 
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auch hier wohl genannt werden, für diefen Zwed von der genannten Mafchine genügend 
gerade geliefert werden. Dagegen pflegt man diefelben vor ber weiteren Behandlung an- 
zulaſſen, wodurch fie Die be» 
tannte blaue Farbe der 
Haarnadeln und neben dem 
gefälligeren Ausfehen auch 
einen Schuß gegen roften 
erhalten. Bu dieſem Be⸗ 
hufe werden biefelben zu 
tingförmigen Paketen ver» 
einigt, indem fie (Abb. 516) 
um ein Blechrohr herum in 
zwei eiferne Minge gepadt 
werben. Solche Bafete wer- 
den im größerer ober ge 
tingerer Anzahl, je nad) der 
Ausdehnung der Fabri⸗ 
Tation, in den Ofen geftellt, 
und zwar aufrecht und fo, 
daß die heißen Gaſe von 
unten durchdringen ober 
durchftrömen können. Bu 
diefem Behufe ftellt man 
fie auf grobe Siebe ober 
roftartige flächen, welche den 
Gafen den Zutritt zum 
Inneren, auch zwiſchen die 
Nadeln, geitatten. Der 
Sauerftoff der Ofenluft ge- 
514. Formpaliermafdine, nügt, um bie leichte Ory- 
dierung zu veranlaffen; es 
bilbet fich eine feine Schicht zuerft mit gelber Farbe, die an Stärke zunimmt und dabei 
über Orange, Rot und Violett in Blau übergeht. Sobald diefe Farbe einzutreten beginnt, 
werben die Bafete herausgenommen 
und in Ol entleert, wobei noch ein 
leichtes nachlaufen, eine dunklere 
Särbung ftattfindet. 

Die Nadeln, Schäfte, müffen 
nun entfettet werben, was durch 
Trommeln mit Sägemehl bewirkt 
wird. Dann werben fie in der und 
befannten Weife gefchüttelt und da⸗ 
durch geordnet, um für die weitere 
Behandlung vorbereitet zu fein. 

J Es folgt nun das anſpitzen. 
\ Die hierzu dienende Einrichtung ent · 
ſpricht ihren Beſtandteilen nach ge⸗ 
nau ber Nadelſpitzmaſchine (Abb. 
485), enthält alſo (485 u. 517) bie 
Speifewalgen a, welche bie ihnen 
616. Brillen der Nadeln. (Bu S. 207.) vorgelegten Nadeln rollend dem 

zur Aufnahme der fertigen Nadeln 

beftimmten Gefäß zuführen, und den Schleifftein b, welder die rollenden Spitzen be- 
arbeitet. Dieſes anjpigen bleibt indefjen auf dem erften. Stadium ftehen, Liefert alfo nur 
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eine ftumpfe, etwa rechtwinkelige Spitze, wie aus der Abb. 517 links leicht zu erkennen 
iſt. Eine ſolche Maſchine iſt in der Abb. 519 dargeſtellt. 

Häufig wird mit dem anſpitzen auch ein verzierendes anſchleifen kurz vor der Spitze 
verbunden. In diefem Falle wird noch ein zweiter Schleifftein (Abb. 517c) in Thätigfeit 
geſetzt, der aber tiefer angeordnet ift, jo daf die Nadeln, ihn leicht berührend, darüber Hin» 





516. Aulallen der sı7. Spigen der Gaarnadeln. 818. Sager der Spiken zum 
Geeruadeln. Schleifhein. 


rollen. Dieſe beiden verſchiedenen Stellungen der Spie zu den Steinen find in der 
Abb. 517 etwas deutlicher dargeftellt. 

Da die Nadeln zwei Spigen haben, fo müſſen fie nach dem erften Durchgang um— 
gebreht und noch einmal aufgegeben werben. Bei manden Haarnadeln folgt nunmehr 
das kräuſeln (Abb. 520), 
weldes den Zweck hat, fie 
fefter im Haar figen zu laffen. 
Es geſchieht dies entweder 
nad dem biegen durch prefien 
zwiſchen zwei hierfür ent 
ſprechend vorgerichteten Flä- 
den ober durch rotierende 
Balzen (Abb. 521), zwiſchen 
denen die Enden parallel 
den Walzenachſen durchge 
führt werden. Auch hat man 
andere Vorrichtungen erdacht, 
welde mehr für Mafien- 
bearbeitung beftimmt find. 
Nunmehr folgt die event. 
legte Behandlung vor dem 
verpaden, das umiclagen 
oder biegen. Die Nadeln 
werden, ſchön nebeneinander 
geordnet, auf eine Rinne, a 
(Abb. 522), gelegt und durch 
einen niedergehenden Stem- 
pel, b, durchgebogen (bb. 
523). Auch verwendet man 
Umſchlagemaſchinen, wie fie 
in der Slempnerei verwendet 
werben. Die Nadeln werden 519. Ganrnadelfpigmafkhine. 
hier (Abb. 524 u. 525) zwi» 
ſchen die beiden Leiften m und n gebracht und durch drehen der Leifte p gebogen. 

Mit dem Spigenfchleifen der Haarnadelſchäfte ift auch alles geſagt, was über die 
Herftellung der Stridnadeln zu fagen ift, abgejehen von dem richten und hätten, 
welches wieder der Behandlung der Schäfte der Nähnadeln entſpricht. Die Stridnadel 
gehört bis zum fpigen der Herftellungsweife der Nähnabel und in Bezug auf das 

27* 
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fpigen der Haarnabel an, wird aljo gerollt, gehärtet und geſcheuert wie bie erftere. 
Aud; beim fpigen werben häufig zwei Steine gleichzeitig verwendet, von denen der eine 
die kurze Spige anfchleift, während der andere den Schaft von diefer Spige fchlanfer 
geitaltet, alfo unmittelbar hinter der Spitze und fchärfer angreift, wie es der in der 
Abb. 518 dargeftellten Form derjelben entipricht. 

Die Hälelnadel oder der Häkelhaken ift von allen diefen Artikeln noch am 
meiften der Handarbeit verblieben, indem die Hafen einzeln vom Arbeiter eingefeilt 
werden müffen. Es gefchieht dies vor dem härten nach fonftiger Fertigftellung, die, jo- 
weit der Schaft nicht profiliert ift, genau der der Stricknadel gleicht. Nadeln mit profie 
lierten Schäften erfordern eine Schlag« oder, wie ınan auch fagt, eine Stampfarbeit und 
einen Schnitt, wovon die erftere da8 Profil liefert und der zweite ben babei gebildeten 
Grat entfernt. Bei einfachen, wenig geſchwungenen Profilen kann der Grat durch 
jchleifen von der Hand entfernt werden. Solche Formen können aud unter Umgehung 
des ftanzens eingerollt werden. 


| 


620. Arãuſeln der Zaarnadeln durch preffen. 
u 6. 2) 
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— BR —— Gaarnadeln. 824 u. 626._Mmfchlagen. 
(Bu 6. 21.) (Que. 21) 





Fabrikation der Stednabeln. 

Wie ftark die aktive Armee der Heinen nützlichen Stednadelmänndhen wohl fein möge, 
hat ſelbſt noch fein Engländer aufzufummieren verſucht. Die Zahl müßte hier unaus- 
ſprechlich fein, wenn wir bedenken, welche Mafjen die Erfagfommilfionen, die Nadler oder 
Nadelfabrifen, alljährlich nur als Nachſchub liefern, um die Armee vollzählig zu erhalten, 
deren Abgang allerdings groß ift; denn e3 gibt ja für die Stednadel faſt ebenfo mannig- 
fache Arten und Gelegenheiten, die Eriftenz einzubüßen, wie für den Menfchen felbft. 

Das Stednadelmahen ift wie das der Nähnadeln eine alte, urfprünglich deutſche 
Induſtrie, die fi, wie jo manches andere, an die erfinderiiche und gewerbfleikige Stadt 
Nürnberg knüpft. Das Techniſche dabei hat ſich feit 
1680 oder 1690, um welde Zeit die Wippe erfunden 
wurde, im weſentlichen nicht geändert, joweit überhaupt 
die alte Induftrie mit Handbetrieb noch befteht. Der 
526. Aufchleifen der Strichnadeln. Stoff zu Stednadeln ift faft immer Meffingdraht; doc 

finden auch eiferne Nadeln, die jchließlih blau ans 
gelaffen ober mit OL in ber Hige geſchwärzt werden, ald Trauernadeln einige Ber- 
wendung. Der Draht verlangt häufig eine Worbearbeitung, um ihn härter zu machen, 
als er von den Drahtmühlen geliefert wird: man nimmt ihn nämlich etwas ftärker, 
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als die Nadeln werben folen, und zieht ihn auf einem Handzuge (Handleter) noch durch 
einige Zuglöcher. Von dieſer Vorarbeit abgefehen, ift die erfte Handhabung das gerade: 
richten des aufgewundenen Drahtes, auf dem uns bereit? (Wbb. 477) bekannten Wege. 
Zt der Unfang eines Drahtringes zwiſchen die Stifte eingelegt, jo faßt ihn ein Arbeiter 
mit der Zange und zieht eine Strede von etwa 20 Schritt heraus, fneipt dann kurz vor 
den Stiften ab und fährt fo fort, bi alles in gleichlange, gerade Stüde verwandelt ift. 
Legtere werden nun in Bünbeln von 100 und mehr Drähten zufammen ganz in der» 
felben Weife unter Anwendung von Längenmodeln zerſchroten, wie dies bei der Näh- 
nadelfabrifation ftattfindet, und zwar gewöhnlich ebenfalls in Stüde von doppelter Nabel- 
länge. Hierbei kann Mafchinenkraft förderlich fein, doch geht das zerſchneiden nad der 
hergebrachten Art auf der mit , N 
dem Fuße getretenen Gtod- ||) IM) I | ||) 
ſchere auch flott genug. Der )) | I I IN |) 
Arbeiter kann etwa ſechs Schnitte | | | j N 
in der Minute machen und I n | | I) 
ftündfid 30—50000 Doppel- N 
ſchäfte liefern. Das anfpigen 
diefer letzteren auf beiden 
Seiten und nachherige halbieren 
ift auch eine und ſchon bekannte 
Arbeit; nur gefchieht hier das 
ſchleifen nicht auf Sandfteinen, 
fondern auf fchnell rotierenden 
Stahlſcheiben (Spigringen) von 
12—15 cm Durchmeſſer, die 
auf ihrem Umfange mit Zeilen- 
hieb verfehen find. Für feinere 
Nadeln hat man auf derfelben - 
Welle wenigſtens zwei Spitz⸗ 
ringe mit verfchiedenem Hieb, 
zum grob= und feinjchleifen. 
Gleichzeitiged bearbeiten von 
etwa zwei Dugend Nadeln unter N) 
beftändigem drehen zwiſchen —900 N M 
den Fingern findet hier ebenfo |) ı I || | 
wie bei den Nähnadeln ftatt, N | I III 
und das Geſchäft ift ebenjo 
ungefund oder noch verberb- 527. Prillen der Nadeln. 
licher durch den auftretenden 
Scleifftaub, den man daher durch blafebalgartige Vorrichtungen möglichit zu befeitigen 
ſucht. Aber die feinften Meffingftäubchen finden doch ihren Weg in die Lungen und 
in den ganzen Körper und untergraben die Gefundheit; ja die Wirkung ift fo tiefgreifend, 
daß die Haare der Zufpiger ſich mit der Zeit deutlich grün färben. 

Spinnen der Kopfipirale. Das der Stednadeljabrifation Eigentümliche ift die 
Art, wie ihnen nunmehr ein Kopf aufgefegt wird. Derſelbe befteht, wie leicht zu erfehen, 
aus ein paar feit anliegenden Windungen eined dünneren Drahtes, und es gilt zunächit, 
diefe Gewinde zu erzeugen. Ein großes, mit Kurbel und Schnur verfehenes Rad treibt 
ganz in der Weife de3 Spinnrades eine Heine Spindel raſch um. Don ietzterer ragt ein 
2, —1 m langes Stüd Meffingbraht, von berfelben Dide wie die betreffende Nummer 
der Etednabeln, als Verlängerung heraus und macht die Drehung mit. Es ift dies bie 
Kopfipinbel, und fie ift dazu da, den für die Nadelköpfe beftimmten Draht in einer dicht 
gedrängten Spirale fi aufwinden zu laſſen. Der Kopfdraht, der weich und gefchmeidig 
fein muß, widelt fi von einer Epule ab und auf die Kopfipindel auf, nachdem der Un- 
fang besjelben an biejer feft gehaft worden. Die frei herausragende Kopfipindel bedarf 
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aber hierbei auch für da8 freie Ende einer Auflage; der Urbeiter bedient ſich dazu eines 
in der Hand geführten Möbchens, das zwei Stifte und eine Dfe hat. Zwiſchen die Stifte 
kommt die Spindel zu liegen, und durch die Dfe läuft der aufzumindende Draht. Hier: 
nach dient dieſes fogenannte Klopfholz zugleich zur egalen Uufleitung des Drahtes, fo 
daß Gewinde fi an Gewinde Yegt, und wird zu diefem Zweck vom Arbeiter in ange 
meſſener Geſchwindigkeit von dem feiten Ende der Spindel bis zum freien Lingeführt, 
wobei fchon der ſich aufwidelnde Draht felbft einen Untrieb gibt. Die Urbeit hat ſonach 
in ihrem Anſehen etwas Seilermäßiges und heißt auch das ſpinnen. Es geht aber 
dieſes vollwideln des Drahtes fo rafch, daß eine Perfon in der Stunde die Gewinde 
zu 36000 Nadelföpfen herftellen Kann. Übrigens erfolgt die Herftellung von Draht⸗ 
jpiralen in derfelben Weife auch bet anderen Induſtriezweigen, 3. B. bei Anfertigung von 
Hofenträgerfedern, und e3 gibt für diefes fpinnen auch felbitthätige Maſchinen, die mit 
mehreren Spindeln zugleich arbeiten. 

Die don den Spindeln abgezogenen Spiralröhrchen werden nunmehr auf einer 
Heineren und feineren Stodjchere, wieder zehn und mehr Stüd auf einmal, in kurze 
Stückchen gefchnitten, deren jedes einen Nadelkopf gibt (Abb. 528 u. 529). Die Kunſt⸗ 
fertigfeit bejteht hier darin, daß jeder Abfchnitt nicht mehr und nicht weniger als zwei 
Windungen hat, und außerdem in der außerordentlichen Geſchwindigkeit, daher denn auch 
ein folder Kopfabſchneider 20—40000 Stüd in der Stunde erpediert. Um das nun 
folgende anföpfen zu erleichtern, werden die Abfchnitte gewöhnlich durch ausglühen noch 

mehr ermeidt. | 
ds Antöpfen. Die legte Hauptoperation bildet 
die Vereinigung des Nadeljchaftes mit dem Kopfe, 
da8 anföpfen, auf der Wippe, die eine Urt 
Eleines Fall- und Prägwerk vorftellt. Auf einem 
joliden Tiſchchen oder Holzfloß ift ein Heiner ſtäh— 
lerner Würfel befeftigt, in deſſen Oberfläche ein 
628 u. 529. Ropfſpiralen. rundes Grübchen für den Kopf und eine Kimme 
zur Aufnahme des Schaftes der Stednadel ein- 
gepunzt iſt. Dies ift der Unterftempel der Wippe, und das Gegenftüd hierzu, ein 
ebenfolches jtählernes Klötzchen, enthält ebenfalls ein halbkugeliges Grübchen, das auf 
jenes erjtere genau paßt und mit ihm zufammen die Hohlform bifdet, in welcher dem 
Stednadeltopf Halt und Geitalt gegeben werden fol. Dieſes zweite, den Oberjtempel 
ausmachende Stüd figt natürlich unten an dem beweglichen auf und nieder gehenden 
Teile des Apparates, welcher aus einer jenfrechten, in Führungen gleitenden Stange 
beiteht, die in der Gegend ihrer Mitte mit einem Bleikugelgewicdht von 4—6 kg be- 
Ichwert if. Durch einen Fußtritt oder Steigbügel mit Schnurenzug bat der Arbeiter 
diefen beweglichen Teil in der Gewalt; durch niedertreten geht derjelbe in die Höhe 
und fällt beim nachlaffen durch die eigene Schwere. Die Schläge können jo ſchnell er- 
folgen, weil die ganze Hubhöhe beim arbeiten noch feinen Zoll beträgt. Dies ift nun 
die Wippe, an welcher ſelbſt Mädchen und Knaben arbeiten können. Der Wrbeiter bat 
eine Partie angejpitte Schäfte und Kopfringel vor fi; er nimmt einen der erften, 
fährt mit der Spitze in den Haufen der legteren, ſpießt einen derfjelben auf, jchiebt ihn 
jogleich nad) dem Kopfende hin, legt, indem er durch einen Drud auf den Tritt den 
DOberftempel hebt, die Nadel in die Kleine Verſenkung des Unterjtempel3 und gibt 
rafch vier bis ſechs Schläge, wobei er der Nadel jedesmal eine Wendung gibt. Die 
Nadel wird nämlich bei diefer Bearbeitung nicht aus der Hand gelaflen; fie fteht 
mit der Spite fo weit heraus, als zum halten nötig ift, denn die Arbeitsfläche des 
Heinen Ambofjes oder Unterſtempels beträgt, wie die feines Gegenftüds, nur etwa 9 mm 
im Duadrat. Durch die Zufammenftauchung des weichen Drähtchens in der Hohlform 
der Wippe befommt der Kopf der Stednadel einen feſten Halt. Zur Befeftigung trägt 
auch der Scharfe Bart etwas bet, der durch den Scherenfchnitt am Schafte entftanden ift 
und nun in die Maſſe des Kopfes mit eingearbeitet wird. — Ein geübter Arbeiter kann 

per Tag 10—15000 Nadeln anföpfen. 
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Nachdem die Nadeln mit Köpfen verſehen und ſonach in der Form vollendet ſind, 
mũſſen fie jedenfalls von Schmutz und Anlauf befreit und wieder blank gebeizt werben, 
was durch kochen mit Weinfteinlöfung oder ſehr verdünnter Schwefeljäure bewirkt wird; 
auch bringt man fie wohl mit der Veizflüffigfeit zufammen in eine Drehtonne und unter- 
ftügt fo die Wirkung ber Beize durch mechanijches feuern. Die gebeizten und mit 
reinem Waſſer forgfältig wieder gewaſchenen Nadeln läßt man entweder gelb an oder 
gibt ihnen ſchließlich, was in den meiften Fällen gefchieht, eine Verzinnung durch das 
fogenannte, weißfieden. Die völlig rein gebeizten Nadeln werden zu diefem Ende mit 
Waſſer in einen Fupfernen, inwendig verzinnten Keſſel gebracht, eine gewiſſe Portion 
Weinftein und fein gekörntes Binn oder Zinnſpäne, auch wohl mit einem Anteil Zinn- 
falz, zugegeben und das Ganze fo Iange, etwa 11,,—2 Stunden, gelocht, bis die Nadeln 
durch einen Überzug von Binn ſchön weiß geworben find. Die weinfaure Safzlöfung 
nimmt hierbei einen Anteil 
von Zinn in fi auf, das 
ſich aber duch Austauſch 
gleich wieber auf das Mef- 
fing niederſchlägt, in der- 
jelben Weife, wie blantes 
Eifen, in eine Löfung von 
Kupfervitriol getaucht, fi 
augenblidid mit einem 
Kupferhäutchen überzieht. 
Die weißgejottenen Nadeln 
werden gut gewajchen, durch 
ſchũtteln mit Sägeſpänen 
oder Kleie getrodnet, von 
dem Zrodenmittel durch 
fieben, ſchwingen oder eine 
Windfege wieder getrennt, 
ſchließlich auch wohl in einer 
Lauftrommel mit Kleie noch 
etwas poliert. 

In nieberrheinijchen 
Sabriten werden ſeit einiger 
Beit die Nadeltöpfe aus 
Binn an die Schäfte an- 
gegoflen. Hundert Schäfte, 
deren Kopfenden mit einem Schlage rauh gezwickt werden, find in eine Zange geipannt, 
welche zugleich Gießform bildet und in welche das flüffige Zinn eingegoffen wird. Die 
Grate werben auf einer Schleifmaſchine befeitigt. 

Einbriefen. Die Stednabeln erjheinen im Handel entweder in ungeorbneten 
Waſſen, wie die Nägel, und werden dann nach Gericht verfauft, oder fie find als Brief- 
nabeln in gewiffer Zahl und Ordnung auf Papier geſteckt. Diefes einfteden beforgen 
Kinder, und bie einfache Urbeit wird durch einige Hilfsmittel noch bedeutend bequemer 
gemadt. Das Papier wird von bejonderen Arbeitern in bie gehörigen Falten gelegt, 
entweder durch brechen über eine ſcharfe Kante und ftreichen, oder mehr mafchinen- 
mäßig durch einen Heinen Falzapparat; dann kommt es zwiſchen eine Art Klemme, die 
auf dem Arbeitstiſche in horizontaler Lage angebracht ift und hier durch Feberdrud in 
der gehörigen Lage gehalten wird. Das Papier fteht hierbei, mit bem Rüden der ge- 
brochenen Salten nach dem Arbeiter zu gerichtet, etwas aus ber Klemme hervor, und die 
Nadeln werden nun entweder ohne weiteres durchgeſtochen, oder dad Papier wird vorher 
durchlöchert mitteld eines Kammes mit ftählernen Spigen, der gleich eine ganze Reihe 
Löcher in ber beftimmten Ordnung einftiht. Damit aber das Kind weder die vor- 
geſtochenen Löcher, noch, wo diefe nicht gemacht werden, die richtigen Stellen für bie 
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einzuftoßenden Nadeln zu juchen braucht, ift der obere Iinealfürmige Teil der Klemme 
mit eingefeilten Kerben verfehen, von der Stellung und Zahl, welche die Nadeln haben 
jollen, und es tft fomit nichts nötig, als durch jeden der Heinen Schlite hindurch eine 
Nadel ind Papier zu führen. Der Heine Arbeiter forgt immer, daß er eine ziemliche 
Anzahl Nadeln zugleich in Händen hat; und um folhe von dem wirren Haufen weg, 
den er auf dem Schoße Liegen hat, gleich geordnet zu befommen, bedient er fich eines 
geraden Hornfammes, in deflen Zinken er ein paar Griffe Nadeln einfchlägt, wobei 
dann die mit den Köpfen nach oben gerichteten hängen bleiben und mit Fingern ab» 
geftrichen werden. 

Maſchinen. In England und einzeln in Deutichland (3. B. Riebel & Müller zu 
Mühlbaufen in Thüringen) hat man Majchinen, die ganz felbjtthätig den in Rollen auf: 
gegebenen Draht zu Stedlnadeln verarbeiten, alfo das abfchneiden, anfpigen und anköpfen 
jedes einzelnen Stüdes raſch hintereinander vollführen. Die Bildung der Köpfe Tann 
bier nicht in der alten Weife gejchehen, fondern der Kopf bildet mit dem Schafte der 
Nadel ein Ganzes; der Iettere hat jelbft die Maſſe dazu liefern müſſen, mit einem 
Worte: die Köpfe find angeſtaucht. Köpfe diefer Urt find nie ganz rund, fondern ent= 
weder langrund oder ftumpf birnenförmig, fo daß fie fih einigermaßen den Köpfen ge- 
wiſſer Nageljorten nähern. 

Einen fehr guten Ruf genießt die Univerfjal-Stednadelmafchine des uns bereit3 
befannten Friedrich Kaifer in Iſerlohn. 

Diefe Machine (Abb. 530) empfängt den in üblicher Weile aufgefpulten Draht und 
liefert die fertigen Nadeln ab, bildet alſo wohl das volllommenfte, was auf diefem Ge— 

biete zu finden ift. Sie befteht aus 

den ung befannten Einrichtungen zum 

jpannen und auf Länge fchneiden, 

— — — dem in der modernen Fabrikation 

— — — — | das kopfmachen folgt. Dies gejchieht 

881 u. 682. Schleifen der Stecknadeln. in drei Stufen. Die Form des Kopfes 

ift dabei, wie bereit3 erwähnt, nicht die 

bisher befprochene fugelartige, fondern mehr gedrüdt, woran dieſe Art Stecknadeln jofort 

von den oben beiprochenen älterer Art zu erfennen ift. Dann wandern die Nadeln, wie 

aus Abb. 531 zu erkennen ift, mit Hilfe einer fchrägen, aus zwei Blechitreifen gebildeten 

vförmigen, unten offenen Rinne zur Schleiferei. Diefelbe ift in Abb. 532 befonders 

ftizziert und befteht eigentlich nur aus der Fortjegung diefer Rinne und einer Tangen 

Walze, die aus ftählernen Ringen zufammengejegt tft. Diefe find wie feine Feilen ge- 

bauen und gehärtet, bilden alſo eigentlich feine Schleifwalze, jondern eine Feilwalze. 

An diefe Walze werden die davorhängenden Nadeln mit ihren Enden durch eine Schiene 

angedrüdt, welche eine feitlihe Beivegung ausführt und fo die Nadeln in eine rollend 

vorjchreitende Bewegung verfegt, unter deren Einwirkung die Spiten von der Feilwalze 
mit ihrer volllommenen Rundung angearbeitet werden. 

In England ift man übrigens zu einer anderen Fabrikationsweiſe übergegangen, 
indem man es zwedmäßiger fand, das jchneiden und das ſpitzen gänzlich nad) alter 
Urt duch Handarbeit zu verrichten und nur ſchließlich das aufſtauchen der Köpfe einer 
nunmehr jehr vereinfachten Mafchine zu übertragen; dieſes Verfahren, welches gegen- 
wärtig in den englifchen Stednadelfabrifen ziemlich allgemein geworden ift, rechtfertigt 
ih durch die Beobachtung, daß gerade die Verfertigung und das Aufſetzen der Köpfe 
nad alter Art den größten Beitaufivand verurjacdht; während nämlich nach dem alten 
Verfahren mit winden und fchneiden der Kopfdrähte nebſt auflegen der Köpfe unter 
der Wippe eine Perfon ftündlich wenig über 1000 Köpfe zuftande bringen würde, liefert 
eine Mafchine bei ungeftörter Arbeit jtündlich 7000 — 9000 Köpfe. Auch zum einftechen 
der fertigen Nadeln in Papier find Mafchinen in Anwendung gebracht worden. 
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Die Rägel. 


Nagel und Nabel find wohl früher eins geweſen. Diefelben fpigen Naturerzeugniffe 
wie Dornen, Fifchgräten u. f. w. haben wohl dem Menſchen in feiner allererſten Kultur- 
ftufe zum lochen und heften weicher Körper, Blätter, Rinde, gedient, und erit als die 
vorgeichrittenen Fertigkeiten, gleichlaufend mit den feineren Bedürfniffen Kopf und Öhr, 
zu Anfang ficher nur ein eingearbeitetes Häfchen, fertigen lehrten, trennten fi Nagel und 
Nadel. 

War e3 die Kleidung, welche die Nadel erforderte, jo war es die Wohnung, dad 
Bauwerk, welche die Weiterbildung des Nagels ſchuf, und fo finden wir Nägel aus 
Eifen, Kupfer und Bronze fon bei den alten Rulturvölfern, befonders den Äghptern, 
Griechen und Römern, unter deren Nachlaß. Und für unfere Gegenden beweifen bie 
Bunde bei Hallftatt, die Totenfammern der Hünengräber und die Pfahlbauten, daß 
ſchon in prähiftoriiher Zeit, von den 
Kelten, alfo vor mehr als 2500 Jahren, 
Nägel durch gießen und ſchmieden hergeftellt 
worden find. Auch Nageleifen find ſchon 
in prähiftorifcher Beit verwendet worden, 
wie ein Fund tm Jura bei Eiſenſchmelz- 
hütten bewiejen hat. 

Die gewerbsmäßige Herſtellung, der 
Begriff: Nagelichmied, begann erft mit dem 
Mittelalter, wo fi eine Zunft bildete, die 
fih von anderen Artikeln fernhielt. Hier- 
durch wurde erft die eigentliche Gejchidlich- 
feit erzogen, welche zu Bentralitätten der 
Nogelichmieberei führte. Die erfte Zunft 
der Nagelfchmiede bildete fih 1460 zu 
Augsburg. Belannt find Schmaltalden 
und Kronenberg (Rheinland), wie in Eng- 
and Birmingham und Derbyſhire, als alte 
Horte diefer Kunſt. — Auch die Maſchine 
hat ſich ſchon feit längerer Zeit eingebürgert. 
Zuerft wurde (Clifford, 1790) das glühende 
Eiſen zwifchen zwei, mit entiprechenden 
Bertiefungen verjehene Walzen gebradit, 
die den ee ent, 
1809 beftanden in Birmingham Nagel- 
fabrifen. 1841 verwendete man Schmiedemafchinen mit Geſenken (Ryder), und um 
das Jahr 1800 ſchnitt man bereit? die Nägel aus entjprechend vorgewalztem Eifen 
(Guppy). 1830 verwendete man hierzu gewöhnliches Eiſenblech. Während der Jahre 
1790 bis 1852 wurden in England über 50 Patente auf Majchinen zum Nagel 
ſchmieden genommen. 

Den größten Fortſchritt machte die Nagelfabrifation nah Einführung der Draht- 
nägel, welche lange Beit als Pariſer Nägel den Markt beherrſchten. Die erite hierzu 
vorgeſchlagene Mafchine wurde 1811 für White patentiert. Indeſſen konnte fich dieſe 
Waſchine noch nicht einführen. Erſt 1832 gelang es Philippe in Paris, diesbezügliche 
Erfolge zu erzielen, dem weſentlich beſſernd 1846 Werder in Nürnberg folgte. — In 
Deutſchland fand die Majchine erft 1840 Eingang. Heute hat die Drahtftiftfabrifation 
ihren Hauptfig in Weſtfalen (Hamm, Altena), wird aber aud an anderen Orten, wo 
Draht verarbeitet wird, betrieben. 

Der Vorgang beim Nagelſchmieden ift fehr einfach: Der Schmied Iegt das gut 
warm gemachte Eifen auf die Amboßkante (Abb. 534a) und bildet zunächit durch einen 
oder mehrere kräftige Schläge einen Unfag, der den Kopf geben foll und gleich die 

Bud der Erfiab. VI. 28 
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richtige Stärke des Nagelſchaftes, unter dem Kopf, beftimmt. Dann wird mit möglichfter 
Schnelligkeit die Spige angeſchmiedet (Abb. 534), durchgerichtet (Abb. 534c) und mit dem 
Abſchrot die Abtrennung dicht am Anſatz (Abb. 6534d) nahezu vollftändig bewirkt. Dies 
muß fo weit getrieben werben, daß der Nagel eben noch am Eifen haftet und nach bem 
einfteden in das Nageleifen (Abb. 5362) leicht abgelöft werden kann. Denn nur wenig 
Beit ift noch übrig. Die Spige ift längſt ſchwarz, und nur der Kopfanſatz zeigt vermöge 
feiner größeren Stärke eine dunkle Röte. Aber diefe genügt für die Kopfbildung, welde 

durch einige gut gezielte jchnelle und 

träftige Schläge vollendet ift (Abb. 


536b). Diefe Schläge find bei einem 
guten Nagellopf ſcharf zu erkennen 
und zeigen darin den Meifter, wäh- 
rend der Lehrling feine geringe Ge⸗ 
wandtheit Durch einen rundfichen Kopf 


N 
u verrät, welcher eine große Anzahl 
Hammerfchläge erhalten mußte, um 


einigermaßen die vorgeichriebene Form 
zu erhalten. Häufig indefien, nament- 
lich bei größeren Nägeln, wird ber 
Kopf nad einer vorläufigen Ab— 


[2 ſchmiedung mit Hilfe eines Kopf 
— |i machers (Abb. 535) geglättet, der ent- 
weder die Form eines Handſtempels (a) 
befigt oder ein Stielwerfzeug (b) ift. 
684. Aufıhneiden der Spike. 66. Ropfmachen. Um das herauswerfen der Nägel 
zu erleichtern, twird zuweilen unter Dem 
Nageleifen eine Feder angebracht, welche von der Nagelfpige heruntergedrückt wird, aber ihre 
Wirkung äußert, wenn der Nagel erfaltet und der Kopf fertig ift. Mit Hilfe der Erfchütte: 
tung des Iepten, nebengegebenen Hammerſchlages fliegt dann der Nagel heraus. Auch bat 
der Schmied eine Heine ANadetzanae zur Hand, um vorkommendenfalls nachhelfen zu können. 
Das zu den Nägeln zu verwendende Eiſen 
muß, wenn die Arbeit ſchnell von ſtatten gehen 
ſoll, natürlich der Stärke des Nagels genau 
angepaßt und ein ſehr gutes ſein, weil es ſonſt 
unganz wird und keine gute Spitze gibt. 
Beſondere Aufmerkſamkeit wird dem Feuer 
zugewendet. Es darf nicht zu ſcharf fein, 
weil fonft das Eiſen unnötig verbrennt, und 
doch muß es Fräftig genug fein, um unnötiges 
warten zu vermeiden. Vor allem muß ed 
ſparſam bedient werden, denn ed brennt den 
ganzen Tag, frißt Kohlen, und der Verbienft 
ft nur färglih. So findet man wohl kaum 
887. Bngelf—hmiedeofen. irgendwo fo forgfältig gehegte Feuer, als in 
den Heinen Nagelfchmieden, an denen fogar 
oft mehrere gleichzeitig arbeiten. Abb. 537 ftellt ein folches Feuer dar, an welchem drei 
Schmiede Platz finden. Jeder muß zum Blafebalg gelangen können, um ſchnell ein paar 
Büge zu geben und die nötige Wärme zu erzeugen. Der Blafebalg hat aus biefem 
Grunde einen bügelfürmigen Hebel, der um den Schornftein herumreicht und jedem der 
Schmiede zur Hand ift; aus gleichem Grunde hat der ofenfürmige Herb drei Öfmungen. 
Es gibt fogar Schmieden mit vier Arbeitsftellen: ein quadratiſcher Schmiedeherd, deſſen 
ganzes Feuer nicht größer als ein halber Mauerftein in der Fläche ift. Der Blaſebalg 
ift zurüdgeftellt und gibt jo dem vierten Arbeiter Raum. in befonders eingerichteteß 
Trittwerk geftattet jedem, nach Bedarf zu bfafen. 
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Kurze kräftige Nägel werben auch wohl zu zweien in einer „Hi“ angefertigt. 
Kleine Nägel, namentlid Stahlzweden, werden ſogar oft zu zweien gleichzeitig ge- 
ichmiedet. Bu diefem Behufe werden (Abb. 538) zwei, fogar drei Stahlitangen von 
etwa 35 cm Länge zu einem Bündel zufammengejchweißt, mit den Enden gleichzeitig 
warm gemacht und mit denjelben Hammerſchlägen gleichzeitig geſpitzt. Das bei diefem 
ſpiden erforderliche chnelle wenden wird duch das zufammenhaften der in der linken 
‚Hand oder in der Bange befindlichen anderen Enden nicht beeinträchtigt, und die Spihen 
werden jo nahe aneinander auf dem Amboß gehalten, daß a 
derfelbe Schlag beide trifft. Nur das einfteden, abbiegen — 
und abhauen, ſowie natürlich das kopfmachen gejchieht nach— — oben. 
einander, und das mit folder Gewandtheit, daß der erite 
Nagel far noch glühend ift, wenn der zweite fertig abfällt. * 

Beſondere Schwierigkeiten bietet die Herſiellung der Geitenanfigt. 
diden Köpfe der Schuhnägel. Der Nagelſchmied muß fehr 
viel Eifen ftehen laſſen und außerordentlich genau fchlagen; 
fält der Schlag nicht ganz genau, fo legt fi das Eiſen 
ſchief um, und der Schaft kommt nicht in die Mitte deö- 
ielben. Abb. 539 zeigt den auf der etwas rundlichen Am—⸗ 
bopfante aus Duadrateifen abgejegten Stift mit dem für den Kopf beftimmten, bereits 
abgetrennten Material und dabei den fertigen Nagel. 

Leichter hat es die Mafchine, welche, einmal richtig ausgerichtet, ſtets genau jchlägt; 
aber auch hier bedarf es einer befonderen Sorgfalt, den feinen Schaft vom diden Kopf 
obzufegen. Dazu werden verſchiedene Wege eingefchlagen. Das der Handarbeit Ähnliche 
tefteht darin, daß der Vierfantdraht durch zwei Baden (Abb. 540) jo abgekniffen wird, 
dab der Schaft in möglichfter Schlanfheit und gut gefpigt feitlich ftehen bleibt, worauf 
die folgende Operation den Kopf anftaucht und fo den fertigen Stift liefert. Nach einer 
anderen Methode wird Runddraht durch gleich 
zeitig von vier Seiten herangehende Stempel 
Abb. 541) fo umgeformt, daß er das Material 
für Kopf und Schaft in richtiger Verteilung ent- T 
hält, worauf beide Teile im folgenden Schlag, 
wie das obere Ende des dargeftellten Stabes zeigt, 53. Schnhnasel 
ihre fertige Form erhalten. Nach einem dritten 
erfahren wird der runde, der Maſchine auf O 
gegebene Draht nur von zwei Stempeln (Ubb. 542) 
vorbereitet, worauf der flache Teil zum runden 


Schaft und der andere zum Kopf umgeformt wird. T 





588. Doppelfchmirden new 
Stahlzwrcen. 

















Tieies letztere Verfahren ift nur für niedrige 
Köpfe verwendbar. 

Auch bei alt geftanzten Schraubenbolzen 
mit Sormföpfen, fechöfant u. f. w. muß eine Wor- 
bereitung ftattfinden, da das Material fich nicht, " 
vie in der Abb. 543 dargeftellt, in einer Ope⸗ us piuex. aus et! 
tarion joweit zufammendrängen läßt. Das höchfte, 
was auf diefem Gebiet, alfo kalt, zu leiften ift, zeigt Abb. 543a, wo der cylindrifche 
haft durch einen einzigen Drud in einen ſchlank koniſchen Kopf umgewandelt worden ift. 
Terielbe muß alfo, falls er nicht in diefer Form verwendet werden kann, durch eine zweite 
Brefiung umgeftaltet werben. Die für derartige Biwede übliche Vorarbeit ift in ber Abb. 544 
Yergeftellt. Der Stempel nimmt etwa 2 Durchmeſſer des Schaftes als Länge in fid auf und 
handt den freien Teil des Schaftes zu einem Augelähnlichen Körper zufammen (Ubb. 545). 
dann wird durch eine folgende Preffung beides in die endgüftige Form (Abb. 546) ge- 
dracht. Das Erfordernis, denjelben Bolzen mit zivei verfchiedenen Stempeln zu prägen, 
führt zu Mafchinen mit revolverähnlich wechſelnden Stempeln. Bet der neueften Maſchine 
der Zirma Malmedie & Co. in Düffeldorf befindet fih der Bolzen in einem vertifal 

28* 
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geführten Schlittenblod, welcher in feiner oberen Stellung dem einen, in feiner unteren 
Stellung dem anderen Stempel dargeboten wird. 

Das anftauchen eines Wulftes, wie oben angegeben und durch die Abb. 545 er- 

läutert ift, findet häufig ftatt, wenn e3 gilt, einen Bund frei im Schaft anzubilden, wie bei 

Heineren Werkzeugen, Ahlen u. f. w. (Abb. 547a u. b). Neuerdings ift 

2 von diefem Vorgang eine fehr hübſche Nutzanwendung gemacht worden. 

Abb. 548d zeigt ein meſſingenes Knöpfchen zu Korfettitangen, welches 

b °* auf einer Mafchine gefertigt wird und zwar von der foeben genannten 

Firma Malmedie & Co., die genau der Stiftmaſchine (Abb. 578) 

s1s. Bildung de⸗ gleiht. Bei derjelben find aber die Baden a in horizontaler Rich— 

Kopfes. (Bu 6. 219.) fung, alfo in der Richtung der Uchfe und gleichzeitig der des Schlages 

beweglid. Wie aus der Abb. 548a zu erkennen, paden fie den Schaft 

etwas vor den legten Baden, welche das fefthalten und abfneifen beforgen, und Ieiften 

dem Schlag des Hammers erft dann Widerftand, wenn fich der Wulft (Abb. 5486) an» 

geftaucht hat. Die Gewalt des Schlages liefert alfo zuerſt diefen Wulft und dann erft 

(Abb. 5480) den Kopf, wenn fi durch Anftauchung des Wulftes oder Bundes der er- 
forderliche Widerftand gebildet hat. 

Zur mechanifchen Herjtellung der Nägel 
aus glühendem Eifen benugte man zuerit Walz- 
werfe, welche man ſpäterhin mannigfach ver- 
beſſert hat. Ein folches Walzwerk ift in Abb. 549 
in der Vorderanſicht und im Schnitt 1—2 in 
Abb. 550 abgebildet. Es beiteht aus zwei an 
| | beiden Seiten mit Zahngetrieben ineinander 
544 845 546 greifenden Walzen CC, die, entiprechend ber 

644 bis 546. Bildung des Kopfes. (Bu ©. 219.) Form, welche die Nägel erhalten follen, auf 
ihren Umfängen mit Furchen verfehen find. 

Die doppelte Zahnkuppelung der Walzen hat den Zweck, die Umdrehung ganz gleid- 
mäßig zu machen. 

In Abb. 550 ift der durch die Walzen gehende und teilmeife ſchon in Nagelform 
gedrücdte Eifenftreifen x fichtbar; die folgende Abbildung aber zeigt ihn, nachdem er bie 
Walzen verlaſſen hat, unter a von der Breitjeite, 
unter b im Längsdurchſchnitt. Er enthält nit 
bloß der Länge, fondern auch der Breite nach dad 
Material für eine Anzahl Nägel und kommt nur, 
um dieſe einzeln daraus herzujtellen, zwiſchen ein 
Baar Schneidewalzen E (f. Abb. 549), welche ihn, 
wie unter a in Abb. 551 zu fehen, in jchmale 
Streifen von einer der Nagelftärke entiprechenden 
Breite zerfchneiden. Die ſchmalen Nagelftreifen 
fommen fodann glühend in eine beſonders für diejen 
Zweck Eonftruierte Mafchine, deren Bejchreibung 

647. Bildung 648. Herfiellung eines Hier zu weit führen würde, wo fie zwiſchen Klemm 
a rſprzepe Fueztpene vacken durch Drud fertiggeformt und einzeln vom 
Streifen abgejchnitten werden. 

Nun ift noch die Spite anzubilden. Auch hierzu dient ein Walzwerk, bejtehend aus 
einer runden und einer erzentrifchen Walze, wie in der Abb. 552 dargeftellt. Die an 
der legteren erfennbare daumenartige Erhebung geht bis dicht an die cylindrifche Walze 
heran und preßt fo die Spige am Nagel heraus. 

Bei Heineren Hafen- und ähnlichen Nägeln, wie ſolchen für Grubenſchienen, wird 
die Spitze falt angepreßt, und zwar gleich beim abfneifen. Die Abb. 553a u. b ftellen 
den Vorgang ſchematiſch dar. Die Baden haben aljo eine jolde Form, daß fie oben die 
ſchlanke Spitze bilden und fi unten fteil eindrängen. Sie ftehen aber, wie in ber 
Abb. 553a zu erkennen, nicht zentriich zur Mittellinie des Eiſens, aus welchem der 








Nägel. 221 


Ragel gepreßt werden foll, und müffen demjelben daher, bevor fie zur Wirkung gelangen, 
eine Biegung erteilen, wie in der Abb. 553b angegeben. Dann erſt paden die Baden 
und trennen dabei den gefpigten Nagel ab. Nun kommt (Abb. 554) der Kopfitempel 
und formt diejen fertig. Abb. 555a, b und c zeigen ähnliche Formen. 

Auch zur Fontinuierlihen Anfertigung von Nägeln signet fi das Walzwerk. Die 
auf S.223 abgebildete Maſchine (Abb. 556) zeigt für ein joldes die Benugung von vier 
Balzen, welche an ihrer Peripherie behufs Herftellung verſchiedener Nägelforten mit aus- 
wechſelbaren Stahlringen beffeidet find, ähnlich wie bei dem Kettenwalzwerk (Abb. 809). 











549 u. 550. Nagelwaliwerk son vorn und non der Brite. 


Tiefe Ringe zeigen den zu bildenden Köpfen entiprechende Vertiefungen. Der Antrieb 
der unteren Walze erfolgt durch das Stirnrad a und die Welle b, welche mit Hilfe des 
Stirnräderpaare c c die obere Walze und durch die beiden koniſchen Räderpaare dd 
die jeitlich gelegenen Walzen treibt. 

Eine befondere Betrachtung verdient noch ein unfcheinbarer und von den aller- 
meiften Menfchen nur wenig gefannter Nagel, der Hufnagel. Diefes Meine Ding macht 
et die Verwendung unjeres 
beiten Freundes unter den Tieren, 
des Pferdes, möglih. Denn 
benn auch im den unlkulti— 
vierten Gegenden die Pferde 
dieljach unbeichlagen umher⸗ 
laufen, fo ſtellen doch unſere 
teten Wege Anforderungen an 





die Hufe, denen ſie unbeſchlagen sb1. Gewalnte Nägel. — Bufgiken non Eifen: 
zißx geiwadjfen find. Hat bog ee 


ihon das Altertum*) vom Huf- 
kidlag Anwendung gemacht oder unter ber Nichtanwendung desfelben Schaden gelitten. 

In Diodors Gedichte Aleranderd des Großen wird angeführt, daß die Armee 
ernite Mißgefchide zu ertragen gehabt hätte, weil die Hufe der Pferde der Reiterei nicht 
genügend geſchũtzt geweſen ſeien. Renophon, der große Reiterfreund, macht in feiner Ab- 
handlung über die Pferde auf die Notwendigkeit aufmerkſam, die Hufe forgfältig zu be— 
handeln. — Sagt doch ſchon ein altes ſpaniſches Sprichwort: Wegen eines Nagels 
geht ein Hufetfen verloren, wegen eines Hufeiſens ein Pferd und wegen des Pferdes der 
Reiter. — Nach Thier3 (Histoire de l’Empire) ging die Neiterei, Artillerie und der 
Train Napoleons auf feinem Rüdzuge von Moskau zum großen Teile deswegen zu 





*) Bergl. dem jehr eingehenden Vortrag ded Herrn Jul. Moeller über Hufbeihlag und 
deiuagel. Berhandl. des Vereins zur Beförderung des Gewerbefleißes, Berlin 1880. 
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Grunde, weil man es verfäumt hatte, fi mit dem nötigen Befchlagmatertal zu verſehen. 
Bei jeder Steigung der hartgefrorenen und mit Eis bebedten Wege blieben die Pferde 
mit den Gejchügen felbft des Meinften Kalibers fteden, wenn aud die gewöhnliche Be- 
fpannung verdoppelt, verdreifacht wurbe. Ebenſo ging es den Dänen beim Rüdzuge von 
Schleswig nach Sonderburg in der Nacht vom 5. Februar 1864: Wegen mangelhaften 
Beichlags der Pferde brauchten die Neiterei und Artillerie 9 Stunden, um eine deutſche 
Meile bei eis· und fchneebededtem Wege zurüdzulegen, und die Geſchütze mußten häufig 
a v von den Mannſchaften beförbert werben. 
Immerhin ift der Hufbeſchlag erft 
fpäter eingeführt worden. Die alten gyp- 
ter haben ihn nicht gefannt, und der 
Goetheſchen Legende von Jeſus und dem 
zerbrochenen Hufeifen ftehen ſtarke Zweifel 
entgegen, ob es damals überhaupt Hufeiſen 
gegeben habe. Die Perjer, Ubeffinier, Ta— 
taren, Mongolen u. |. w. haben ihre Pferde 
nicht beſchlagen und beichlagen fie heute 
noch nicht. Die Chineſen thun es heute 
zum Teil, nach unferer Weife, haben aber, 
nah Marko Polo, im 13. Jahrhundert 
088 u. 584. Mechanifche Bufeetisung de⸗ feinen Beſchlag gelannt, und auch die Ja- 
Schienennagels. (Bu ©. 220 |. paner haben ihn erft in jüngfter Zeit ein 
geführt. Wohl kannten fie den Schuß des 
Hufes durch Sandalen von Reisſtroh, Seiden- oder Baumwollenftofl. Die Tataren 
hatten Lederſchutz. Die durch ihren Pferdereichtum bekannten Kirgiſen beſchlagen ihre Reit- 
und Laftpferde mit Hörnern von Bergböcken, welche mit Hornftiften befeftigt werben. 
Nach der oben erwähnten Einnahme von Rom fcheinen die alten Germanen bezw. 
die Alemannen die eriten geweſen zu fein, welche eifernen Hufbeichlag kannten. Auch 
fand man in einem ihrer Gräber — bei Ulm — ein Hufeilen. Die Gräber ftammen 
aus der Mitte bes 4. bis Ende des 6. Jahrhunderts. Die militäriſchen Vorfchriften des 
byzantiniſchen Kaifers Leo VI. (886—912) enthalten „mondfichelförmige Hufeifen und 


Hufnägel“, ein Beweis, daß damals der Eiſenbeſchlag der Pferdes 
hufe bereits feft eingeführt war. 
Die älteften ficheren Funde ftammen*) aus der Salburg bei 





Homburg vor der Höhe, einer alten römifchen Feftung, melde 

wiederholt und zuleßt 280 n. Chr. von den Germanen zerftört 

wurde, und deren Reſte im Jahre 1856 von Dr. Ludwig Bed 

und dem Oberft von Hohaufen aufgededt wurden. Bis zum 

Jahre 1882 wurden — nad) einem fpäteren Berichte des Stadi- 

baumeifters Jacobi — 51 Stüd oder Bruchſtücke von Hufeifen 

a ug gefunden, an einer Stelle 7 Stüd, andere mit römifchen Legiond 

ziegeln zufammengejchmolzen. Abb. 557 zeigt ein Hufeifen der om 

meiften vorgefundenen Art. Die Römer kannten alſo nicht nur den Eifenhufbeichlag zur 

Beit ihres letzten dortigen Aufenthaltes, fondern gewiß ſchon viel früher. Die auf 

gefundene Straße ftammt ficher aus dem Anfang des zweiten, wenn nicht | on aus dem 
Ende des erſten Jahrhunderts, 

Der Hufnagel bildet gewiſſermaßen einen Übergang zum Niet. Er befigt Kopf und 
Spige, wie jeder Nagel, ift aber in Bezug auf feine Bindefähigkeit nicht, wie der eigentlige 
Nagel, auf die Reibung mit dem Material angewieſen, in welches er getrieben ift, ſondern 
muß umgebogen werden, um zu halten. Aus diefem Grunde erforbert der Hufnagel ein 
jehr zähes Material. Schlechtes Eifen wird ſchon durch altes biegen unzuverläffig; der 
Hufnagel aber hat gerade an feiner zum Hafen umgeformten Stelle zu halten und ift 





*) Dr. Ludwig Bed, „Die Geſchichte des Eiſens“, L ©. 876. 
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einer ganz außerorbentlich heftigen und ſtoßweiſe wirkenden Beanſpruchung ausgeſetzt. 
Da reicht das allerbefte Material, das zu haben ift, eben aus; und aus diefem Grunde 
werden Die Hufnägel in den guten Fabriken ausſchließlich aus ſchwediſchem Eifen gefertigt. 
Abb. 558 zeigt, was man mit ſolchem Material alles anfangen kann. 

Frũher war der Hufnagel Handarbeit und wurde maffenhaft im Thüringifchen, im 
Taunus, Schwarzwald, im jächfifchen Erzgebirge, in Schlefien und auch im Bergifchen 
gefertigt. Heute beſchränkt ſich dieſe 
Arbeit faſt nur auf Vorarbeit für die 
Maſchine. Abb. 559 zeigt die Form, in 
welcher der Hufnagel — in größeren 
und Heineren Dimenfionen und fowohl 
von Hand al auch von der Maſchine 
— vorgeſchmiedet wird. Die Nägel 
tommen dann in die Trommel, in wel⸗ 
her fie mehrere Stunden zu verweilen 
haben und fich gegenfeitig reinigen und 
einigermaßen blank feuern. Dann 
werden fie glatt abgehämmert diefe 
und die folgende Operation wird, wie 
bemerkt, heute fat ausſchließlich maſchi— 
nel durchgeführt — und gerichtet, wo— 
dur fie eine gewiſſe Steifigkeit und 
beſonders bei der Majchinenarheit große 
Glätte erhalten. Bei dem vorzüglichen ze. Maſchine nm malen der Hägel. (Bu 6. 221. 
Material geſchieht dies unbefchadet der vrefäine " 
Zähigfeit desfelben. Nunmehr erft erhält der Nagel (Abb. 560b) feine Spige, welche 
außerordentlich ſcharf angeichnitten wird, und die Zwidung. Diefe bejteht in der ein» 
feitigen Abſchärfung, wie in der Tegtgenannten Abbildung angegeben, zu dem Bived, 
daß die Spie ſich beim eintreiben in den Huf ſicher nach außen zieht und auf feinen 













































































857. Bägel in einem 
rümilden Sufsilen. 558. Moderne Aufnägelproben. 


Zall, was bei der häufig gebotenen Eile des Hufbeichlagens Leicht paffieren Fönnte, ſich 
nach innen drängt und das Iebende Fleiſch des Hufes trifft. 

Der Schwerpunkt der Hufnägelfabrifation ift nah Eberswalde in der Mark 
Brandenburg verlegt worden, wo die weit und breit befannte Fabrik von Moeller & 
Schreiber ben größten Bedarf der Welt deckt. 

Es ift ein eigener Vorgang, der ſich hier abgefpielt hat. Seit Jahrhunderten ein 
eintrãgliches Gewerbe, wurde es in den legten Jahrzehnten vernachläſſigt. Die jungen 
Kräfte juchten ſich andere Arbeit, und nur die alten blieben übrig; der Stand der Nagel- 
ſchmiede ging zurüd. Es ift ſchwer zu jagen, ob hierdurch die Mafchine erzwungen wurde, 
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oder ob das auftreten derfelben jenen Rückgang veranlaßte. Uber Iehtere gewann fchneller 
Oberhand, ala das abiterben der Handjchmiede vor jich ging; denn die Anfang der 80er 
Jahre ftattgefundene hohe Entwidelung der Mafchinenschmiede fchuf, namentlich im 
Thüringifchen, einen Notſtand. Diefem abzuhelfen, reichten fi) Regierung und Privat» 
induftrie die Hand: Unter der eifrigen Beihilfe des Landrat Hagen gelang es, zwiſchen 
der mehrmals genannten Firma Moeller & Schreiber in Eberswalde und den thüringifchen 
Nagelichmieden ein Abkommen zu treffen, wonach eritere ein Halbfabrifat — halbfertige 
Hufnägel — liefern, welche die Maſchinen fertig zu ftellen haben, die freilich recht gut 
diefe Arbeit ſelbſt liefern können und auch zum 
größten Teil liefern. Aber den Nagelihmieden war 
geholfen, und ftatt der Konkurrenz brachte ihnen die 
Fabrik Hilfe Sie zahlte ihnen beiſpielsweiſe im 
Jahre 1897 ca. 6000 Mark Arbeitslohn und ent- 
laftete fie zugleich von der Beihaffung des Materiald 
und vom Handel. Dies bezieht ſich indeffen nur auf 
wenige Nummern (Ochjenbeichlag und Eisnägel) und 
| einige 40 Nagelichmiede. Die übrigen, etwa 200 
| zeriprengt wohnende Leute, haben fich zu einer Ge— 
| nofjenfchaft vereinigt, welche Schloßnägel, Band» 
869 560 nägel, Kernnägel für Gießereien und Schwellen: 
659 u. 660. Zufnägel (Bu ©. 228) bezeichnungsnägel für die Staatöbahn u. |. w. an« 
ned vorgefümlenen, bau yon ber Mafüine fertigen. Diefe Fabrikation nimmt aber ebenfalls ab 
— wieder nicht nur wegen der Majchinenarbeit, 
jondern auch aus überall fich zeigenden Gründen: „Die Mädchen wollen feine Stallmagd 
mehr fein und die ungen feine Nageljchmiede“. 

Daß es auch auf dem reinen Nubgebiete nationale Anjchauungen gibt, zeigt fich in 
Nordamerika, wo man unferen Drahtitift fo nur von ferne kennt (unter dem Namen pointes 
de Paris) und fich ftatt feiner des aus Blech kalt gejchnittenen Nagels bedient. Die 
Blechnägel werden felbitverjtändfich auf Maſchinen hergeftellt; diefe find im Vergleich 
zu den Schmiedemajchinen von viel einfacherer Konftruftion, und dag um jo mehr, je ein- 
facher da8 damit erzielte Fabrikat ift, jo daß 3. B. die kopfloſen Abſatzſtifte (für Schuh 
macher) glattweg nur von Eifenftreifen abgefchnitten werden, welche nach der Breite 
feilförnig ausgemwalzt find. 








561. Verſchiedene Aagelſchnitte. 562. Amerikaniſche Schnittnãgel. 


Die Herſtellung der Nägel kann auch auf kaltem Wege geſchehen. — Die ein 
fachſte Art ift das Schneiden aus Blech — Schnittnägel — was vor dem aufblühen der 
Drabtnagelfabrifation zu recht billigen, aber auch technifch ebenfo minderwertigen Nägeln 
geführt hat. Die Nägel erhalten feine Köpfe und müſſen die Haltefähigfeit durch ihre 
teilförmige Geftalt gewinnen. 

Das Nagelichneiden wird je nach der Sorte auf verfchiedene Weife ausgeführt, wie 
aus Abb. 561 zu erjehen iſt. Dabei werden die Schnitte, der Materialerfparnis wegen, 
jo geführt, daß immer zwifchen zwei zufammenftoßende breitere Enden, welche den Köpfen 
entiprechen, ein ſpitzes Ende (Spige) zu liegen foınmt. Die in Abb. 561 mit A bezeich—⸗ 
neten Schnitte würden 3. 3. Heftzweden für Schuhmacher, die mit B bezeichneten Spann 
nägel für Tifchler und Glaſer ſowie Abſatzſtifte für Schuhmacher, die mit C bezeichneten 
Sohlenitifte, die mit D bezeichneten Spifernägel (zum annageln von Dielenbrettern) 
u. |. w. ergeben. Zum abjchneiden benugt man eine Art Parallelichere oder Stanze, deren 
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Betrieb entweder durch eine mitteld Schwungkugel getriebene Fallſchraube oder durch 
Erzenter oder auch durch einen Kniehebelmehanismus erfolgt. 

In der Regel find die Mafchinen diejer Art noch mit Einrichtungen verjehen, welche 
das anftauchen der Köpfe in unmittelbarer Folge bejorgen, alfo den Nagel nur erft in 
ganz fertigem Zuftande fallen Iaffen. Alle diefe aus Blech auf kaltem Wege bergeftellten 
Nägel nennt man Schnittnägel. Eine bejondere Art diefer Nagelgattung verdient noch 
der Erwähnung: die der Widersham Nail Company in Bojton, welche nahezu ohne Abfall 
Nägel mit Spiten und Köpfen nur durch den Schnitt Itefert. Abb. 562 zeigt das Prinzip 
der betreffenden Mafchine ohne weiteres. Das bei dem Zuschnitt der Spigen entfallende 
Material gibt die Seitenftüde der Nachbarköpfe ab. Die Mafchine befigt demzufolge eine 
Anzahl, etwa zehn, nebeneinander jtehender Meſſer der durch das Nagelprofil angegebenen 
Art, welche gleichzeitig niedergehen und die den vorgelegten Blechitreifen der ganzen 
Breite nach zerteilen. Nach vollführtem Schnitt fchiebt fich diefer Streifen um die Nagel- 
länge vor, e3 erfolgt abermals ein Schnitt u. ſ. f. 

Als Zwifchengruppe zwiſchen den gewalzten und gefchnittenen Nägeln Tann man die 
gepreßten Nägel anjehen. Die Herftellung gejhieht mehr in einer dem fchmieden 
ähnlichen Art, alfo, wie auch bei den Walznägeln, unter Anwendung des Feuers. Eine 
Maſchine für die Erzeugung von Nägeln auf diefem Wege ift die von Fuller. Die aus 
gewalzten Eiſenſchienen kalt gefchnittenen, rein prigmatischen Schäfte werden warın gemacht 
und gelangen in eine Vorrichtung, welche fie unter Freilaſſung des zur Spite zu formenden 
Teiles einfpannt. Drei ftufenmweije verftärkte Hammerfchläge genügen, um dieſes Ende tn 
eine ſchlanke Spite umzuformen. Der noch glühende Nagel wird dann von der zweiten 
Borrihtung aufgenommen, welche ihn, diesmal unter Freilaffung des anderen Endes, 
einijpannt, worauf ein fich gegen dasfelbe bewegender Stempel die zur Bildung des 
Kopfes notwendige Anftauchung bewirkt. Offenbar ift die Güte der jo erzeugten (Preß-) 
Nägel der der Schnittnägel wejentlich überlegen. 

Die Leiftungsfähigkeit diefer Nagelmaſchinen ift fo gelteigert worden, daß 3. B. in 
der Stunde bis zu 160 Halbzollnägel vön einer einzigen Mafchine und von größeren 
Sorten bis 40 Bentner pro Tag geliefert werden können. 

Die bei weiten größere Maſſe der Majchinennägel für den europäiſchen Bedarf 
wird jedoch aus Draht hergeftellt, und dies führt ung zu den hiernach benannten Draht— 
ftiften und der Drabtitiftfabrifation. 

Die Grundlage ift da8 walzen des Drahtes, welches man foweit wie möglich fort- 
zuführen ftrebt. Dem feinen auswalzen ftellt fich die jchnelle Abkühlung des Eijens 
entgegen, und man tft daher ſchon bei Unoronung des Drahtwalzwerkes beftrebt geweſen, 
das endgültige auswalzen möglichit fchnell zu vollführen. Der Walzdraht paffiert daher 
wie auch die dünnen Sorten Bandeiſen regelmäßig mehrere Walzenpaare zu gleicher Beit, 
durch welche er fich fchlangenartig durchiwindet. Der Arbeiter ergreift das das erfte 
Walzenpaar verlaffende Stüd an dem vorfchießenden Ende und ftedt es, während das 
nachfolgende noch längſt nicht heraus iſt, zwiſchen die nächſten Walzen u. |. w., welcher 
Borgang durch das bedeutende ftreden ermöglicht wird, dem das Walzſtück unterliegt. 
Und jo fommt e3 denn, daß manchmal fünf Walzenpaare gleichzeitig dasſelbe Stüd be- 
arbeiten, und daß trogdem der Draht noch glühend und weich genug ift, fich glatt auf die 
Trommeln aufwinden zu laffen. Uber dies allein genügt, namentlich beim Stahldraht, 
nicht, um die gewünjchte Verdünnung hervorzubringen, alfo das nun folgende ziehen 
möglichſt zu beſchränken. Dan Iegt daher neuerdings den vorgewalzten Draht auf der 
Spule in einen Ofen, von dem aus er unmittelbar in das Drahtwalzwerk gelangt, fo 
daß aljo eine nur außerordentlich kurze Zeit vergeht, bevor ein beliebiger Teil des 
Drabtes aus dem Ofen in die Walze gelangt. Abb. 563 zeigt die diesbezügliche An— 
ordnung in einer einfachen Skizze. a ijt der von der Mafchine kommende Riemen, welcher 
oft eine außerordentliche Breite beſitzt. Das Walzwerk befteht aus den fünf Walzen: 
gängen b, c, d, e, f, zwifchen welche der bereits vorgewalzte Draht aus dem Ofen g ge: 

h ift die Feuerung desſelben, i die Spule, k der Abzug für die glühenden Gafe. 
Der in Schleifen ſich mit großer Geſchwindigkeit durchwindende Draht wird durch die 
Bud des Erfind. VI. 29 
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Gehilfen mitteld der Hafen 11 geführt, eine gefährliche Urbeit, bei der nicht felten dadurch 
ein Unglüd angerichtet wird, daß die Schlinge den Fuß oder auch wohl jogar den Hals 
des Gehilfen erfaßt. Nachdem der Draht das letzte Walzenpaar verlajjen hat, wird er 
auf die Spule m gelegt und dort aufgewidelt. Auf diefe Weije kann der Draht bis auf 
ca. 3!/, mm gebracht werden, wäh- 
rend fonft 5 mm die annähernde 
Grenze bildet. 
| Der Walzdraht muß nunmehr 
von feiner Oxydſchicht (Glühſpan) be- 
freit werden. Es gejchieht dies durch 
abbeizen mit Hilfe jehr verdünnter 
Schwefeljäure und nachträgliches 
ſchlagen oder poltern. Die Schwefel- 
läure löſt an fi) den Glühfpan zwar 
nit, aber fie Iodert ihn durch 
e 3 Unterfreſſung ab, ſo daß die auf 
—IJIEIEEEEMIAMNMI Eh der Polterbank (Abb. 564) hervor⸗ 
gebrachten Erſchütterungen genügen, 
um denſelben abzuwerfen. Der Draht 
kommt dann zur Entfernung der 
Säure in Kalkwaſſer und endlich auf 
(7 ein Kohlenfeuer oder in einen ge 
7 1 eigneten Raum zum trodnen. Nun: 
mehr erft ift er zum ziehen reif, da der 
u Glühſpan jonft die Kieheiſen in kurzer 
Beit erweitern und verderben würde. 
Die Zieheiſen find in der Regel, 


a; IH zum mindeften bei größeren Dimen- 
jionen, aus Stahl und Eiſen, fonft aud 
— nur aus Stahl hergeſtellte und ent⸗ 


ſprechend durchlochte Platten. Die Fa⸗ 

668. Anordnung eines Prahtwalzwerkes. (Bu S. 236) brikation der erſteren iſt zu intereſſant, 
um bier übergangen werden zu dürfen. 

Der Schmied formt zuerft aus einem entjprechenden Eifen eine Art Pfanne 3 
(Abb. 565), welche er mit einer gewiſſen Gattung Rohſtahl (halbgarer Stahl) füllt, 
nachdem er denjelben glühend abgelöicht und in nußgroße Stüde zerichlagen hat. Nun- 
mehr bringt er da8 Ganze in einem. ofenartig gehaltenen Schmiedefeuer zur Weißglut: 
der Stahl ſchmilzt, wird bei richliger Wind- 
führung gar, dabet teigig und läßt fich nunmehr 
durch zuerit ſehr vorfichtig geführte Hammerfchläge 
aufſchweißen und mit dem Eiſen zujammen zu 
einer Platte b (Abb. 566) ausreden. Diefe ift 
alfo auf der einen Seite (in b oben) und auch nur 
nad dem linken Ende zu jehr ftark verftählt. Nach 
664. Folterbanh. fauberem abſchlichten und vorſichtigem ausglühen 

behufs Erweichung des dur das ſchmieden hart 
gewordenen Materials beginnt nunmehr das lochen der Platte (Abb. 567); dasjelbe ge 
ſchieht Falt, durch eintreiben von Spigdornen. Diele, aus allerbeftem Stahl gefertigt, 
werden nacheinander in drei Stufen verwendet. Der zuerit benutzte Dorn tft naturgemäß 
träftiger al3 der andere, der legte ift der ſchlankſte. Alle drei Dorne find ſehr ſpitz gefchliffen. 
Der Arbeiter feßt den etwas eingeölten Dorn auf die Eifenfeite der Platte und treibt ihn 
unter gleihmäßigem Schlage ein, ihm nad jedem Schlage eine Heine Drehung erteilen). 
Der Hammer hat diejelbe Form, wie ihn der Feilenhauer braucht. Iſt der erfte Dorn 
etwa zur Hälfte eingetrieben, dann folgt der zweite, zulegt der dritte. Das Iochen wird 


li 
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nur fo weit fortgefeßt, bis die Spitze eben zu fühlen ift. Bei den Bieheifen für feine 
Drähte kann man diefelbe jogar nicht einmal fühlen, fondern erkennt ihre Ankunft an dem 
Durchtritt des Oles. — Die Hieheifen werden in Weftfalen in drei Größen verfertigt: 
Grobzieheilen, Seinzieheifen und Kratzeneiſen. Die definitive Erweiterung des Loches auf 
das genauefte Maß geihieht in der Zieherei ſelbſt Durch eintreiben eines ähnlichen Spih- 
dornes von der Stahlfeite. In entiprechender Weife erhalten kantige Biehlöcher ihre 
Form durch nacdhtreiben. Manchmal bricht bei diefer Manipulatton ein Dorn ab. Der 
Schmied läßt dann die Spite ruhig fiten und bezeichnet das betreffende Koch einfach durch 
einen Kreuzhieb als unbrauchbar. 





565 bie 667. Fabrikation von Biehrifen. 


Draht und Zieheifen gelangen nunmehr auf die Ziehbant (Abb. 568), erjterer auf 
die Spule a, legterer in den Sieheifenhalter b. Der Draht wird zugefpigt, durch das 
erite (größte) Loch gejtedt, von der Biehzange c ergriffen und durchgezogen. Die Zange 
befindet fih an einer Kette d, welche am Grunde der Trommel o befeftigt ift und fi 
unter Drehung der Welle aufwindet. Soll das ziehen unterbrochen werden, fo wird die 
Trommel e mit Hilfe eines Hebel3 etwas angehoben, wodurch fich eine Klaue der Welle f 
auslöft und die Trommel freigibt. 

Der Draht erleidet nun beim ziehen eine Veränderung, indem er eine harte Ober: 
fläche erhält und eine Spannung im Inneren annimmt. Es kann daher das ziehen nur 





668. Ziehbauk. 


etwa zwei⸗ bi3 dreimal hintereinander erfolgen und muß, wenn das reißen des Drahtes 
vermieden werden joll, ein glühen ftattfinden. Dies gejchieht in Töpfen aus Gußeiſen, 
Eifenbleh oder neuerdingd Gußſtahl von etwa 1!,, m Höhe und O,, m Durchmefler. 
Der Draht wird in Bunden übereinander geichichtet (Abb. 569) und mit dem forgfältig 
abgededten und abgedichteten Topf in einem Ofen einer lange andauernden Rotglut 
ausgeſetzt. Dabet ift bejonderd auf die Flammenführung zu achten, welche reduzierend 
(berſchuß an Kohlenftoff) gehalten werden muß, damit der Draht möglichft wenig 
orydiert. Trotzdem iſt die Glühſpanſchicht nicht ganz zu vermeiden, und es find daher 
die Operationen abermals erforderlich, welche wir oben aufgezählt haben: beizen, poltern, 
fälfen, trodnen. Bon diejen tft nun namentlich das beizen mit oft großen Unannehm- 
lichfeiten verknüpft. Denn dag Beizwafjer kann nicht anders als in die Flußläufe ge= 
Iafjen werden, und damit wird das Waffer der Iegteren zum mindeiten den Fiſchen 
29* 
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tödlich, häufig auch für alle weiteren Ziwede unbrauchbar, jo daß für die Anwohnenden 
oft die größten Mikftände entitehen. 

Man hat, namentlich aus letzterem Grunde, vielfach verſucht, den Glühſpan and 
icon vor dem ziehen auf mechaniſchem Wege zu entfernen, und es ift bereitö eine Reihe 
von Verſuchen in diefer Richtung angeftellt worden. Tie erſte Maſchine, welche einen 
vraftiichen Erfolg erzielt hat, ift nach dem Vorgange von Graumann bie von Beh 





7 
ss. Glähtspf. (Bu 6. 237.) 870 u. 971. Drabtreiniguugsmafdiur von Beh. 


(Abb. 570 u. 571). Ihre Wirkung beruht darauf, daß der mit Glühfpan überzogene 
Draht durd ein Syſtem Walzen geleitet wird, welches demſelben leichte, aber wiederholte 
Biegungen in verfchiedenen Ebenen erteilt, die zwar den weichen Draht an fich nicht 
ſchãdigen, aber den jpröden Glühſpan zum abfpringen bringen. Der auf die Trommel 
a gelegte Draht durdläuft erft das Walzenſyſtem b, welches die Biegungen in der fent- 
teten Ebene vornimmt, und dann das Syftem c, deſſen Walzen den Draht winkelrecht 
hierzu durchbiegen; der Untrieb oder die Aufwickelung erfolgt von der Trommel d aus. 
Die Maſchine jand zuerft eine bereitwillige 
Aufnahme, war aber nicht imftande, die An- 
forderungen ſämtlich zu erfüllen. Aus diefem 
Grunde verfuchte man unter Beibehaltung 
der Biegungen ftatt der Walzen feite Bänke 
anzuwenden, welde gleichzeitig ſchabend 
wirkten. Eine ſolche Maſchine zeigt Abb. 572. 
Aber auch dieje genügte nicht, ſowenig wie 




















512. Prahtreinigungsmafdine von A. v. d. Berker. 518. Prahtwalwerk von WW. Banfın. 


eine Konftruftion von Boecker, bei welder man auf die Walzen wieber zurüd- 
gegangen war und dem ganzen Eyftem eine ſchwingende Bewegung erteilt hatte. Der 
Amerifaner Adt dehnte das Betzſche Syſtem weiter aus und führte dann ftatt ber 
Schwingung die Rotation des ganzen Apparates ein, wodurch recht gute Refultate erzielt 
wurden. Auch hat man verjucht, durch Meine Walzwerke, welde eine Querſchnitts- 
verminderung des Drahtes in faltem Zuftande erzielen ſollen, den Glühſpan abzu- 
fprengen. Abb. 573 zeigt eine folche Vorrichtung, wie fie von Banfen fonftruiert worden it. 
Indeffen genügt auch diefe Methode zum Teil nicht, zum Teil wirkt fie auch durch ein- 
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walzen de3 gelöften Glühſpans ſchädlich. Nach einem Vorjchlage von Wedding fol der 
Draht einer bie Elaftizitätögrenze nahezu erreichenden Dehnung auögejegt werben, in 
welchem Buftande er bei ſehr geringen Biegungen den Glühſpan abwirft. Dies geichieht 
(Abb. 574) durch Vermehrung und Verkleinerung der Rollen, ſowie durch 9 Vermehrung 
der Blöde. 

Abb. 575 ftellt einen ro⸗ 
tierenden Gtreder in der 
Anfiht und Abb. 576 das 
Innere besfelben dar. Hier 
find die Rollen, wie in der 
Abb. 572, durch Stahlblöde er- 
fegt, über melden ber Draht 
hingezogen wird. Die Bor 
richtung ift aber drehbar ge= 
lagert und mit einer Niemen- 
ſcheibe verfehen, welche fie in 
ſchnelle Umdrehung verjeßt, wäh⸗ 874. Erfer Streckapparat. 
rend der Draht durchläuft. 

Der Vorteil dieſer Einrichtungen ift jehr bedeutend. Auf einer weftfälifchen Draht 
hütte wurden nad dem alten Beizverfahren für 1000 kg fertigen Draht 181, kg 
Schwefeljäure zur Walzbeize und 6, kg zur Biehdrahtbeize, zufammen alfo 25 kg ver⸗ 
braucht; das glühen fand bis zu 3'/, mm herab ſtatt. Nach Anwendung eines mecha- 
nifchen Verfahrens ging der Berbraud i im ganzen 
auf 2 kg Schwefelfäure für 1000 kg fertigen 
Draht zurüd. 

Endlih hat man au die Aufmerkamteit 
wieber dem Glühtopf zugewendet, in der Ab— 
fit, der Bildung des Glühſpans durch Ab- 
haltung des Sauerftoffs vorzubeugen. Hierzu 
lönnen Körper dienen, die, in ben Glühtopf ge— 
worfen, neutrale Gaſe entwideln, welche den- 
jelben erfüllen. Außerdem hat man beobachtet, 
daß die Glühſpanbildung vorzugsweiſe nach dem 
berausheben des Topfes vor ſich geht, indem 
beim erfalten desfelben Luft eindringt und die 
Oxydation bewerfftelligt. Haedicke hat deswegen 
das bepaden des etwas gelochten Dedeld mit 
Koblenklein vor dem herausheben in Vorfchlag 
gebracht, in welchem Falle unter fonftiger Dichtig- 
teit des Topfes ftatt der Luft die Vergajungs- 
produfte der Steinfohlen eintreten würben. 

In neuefter Zeit hat Webbing nad 
gewiejen, daß die übliche Glühtemperatur nicht 
notwendig ſei, um bie durch das ziehen bes 
Drahtes hervorgebrachten Spannungen auf- 
zuheben, daß vielmehr bereits circa 340 Grad, 615 u. 676. Hotierender Strechapparat. 
die Temperatur des gejchmolgenen Bleies, hierzu 
genügen. Er leitet daraus ben Vorſchlag ab, das ziehen gleich Hinter einem Bleibade vor- 
zunehmen, welches für fich gegen Die Orydation durch eine Holzlohlendede zu ſchützen fei. 

Gehen wir nunmehr wieder zu unferem urjprünglichen Thema zurüd. 

Die Herftellung der Drabtftifte. Das gewöhnliche Material ift hart gezogener 
(unausgeglühter) Eifendraht; meifingene und fupferne Stifte kommen nur felten vor. 
Für bie größten Nummern von 15—17 cm Länge haut man die einzelnen Schäfte glei 
über einer Meißellante in der erforderlichen Länge ab und verfieht fie dann mit Spitze 
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und Kopf; bei befonderen Sorten erfolgt zuerſt das anfchleifen der Spigen. Um hierbei 
die nötige Handhabe zu erhalten, nimmt man den Draht in Stüden von 0,,—0,, m 
Länge, fchleift eine Anzahl derſelben auf einem Schleifiteine oder Spigringe zufammen 
unter beftändigem drehen ſpitz, ſchneidet bie zugeipigten Enden mit einer Stodjchere ab 
und ſchleift an ben nen entftandenen Enden gleich weiter, bis der Draht aufgearbeitet ift. 
Der Spigring, der in der Anſicht einem raſch umlaufenden Heinen Schleiffteine ähnelt, 
befteht aus einer Eiſenſcheibe, die am Umfange mit einem ftählernen, feilenartig rauhen 
Ringe verfehen ift. 

Die übliche Zufpigung wird duch Preffung erhalten. Hierbei werben bei der 
Handarbeit die auf Doppellänge geichnittenen Schäfte einzeln in eine Kleine Mafchine 
zwiſchen vier ftählerne Baden gejtedt, die durch Schrauben oder Hebelwerk gegeneinander 
bewegt werben und die Schaftmitte in zwei fcharfe vierfeitige Spien auspreifen, wobei 
zugleich die Trennung in zwei Stifte erfolgt. Das anköpfen der zugeipigten Schäfte 
geſchieht dadurch, daß man die Stifte einzeln in eine Art Schraubenftod einfpannt und 
das etwas hervorftehende Ende mit einem Hammer breit ſchlägt. Man kann fo ganz flade 
oder verfentte Köpfe und burch auffegen eines pafienden Hohlftempels auch oberhalb ab: 
gerunbete Köpfe herftellen. 

Der enorme Verbraud von Drahtftiften, die man jet biß zu 24 cm Länge und 
8 mm Dide herſtellt, hat ſchon Jängft Veranlaffung gegeben, an die Konftrultion von 
Maſchinen zu deren Fabrikation zu denken; aber 
erft in neuerer Zeit iſt e8 geglüdt, ſolche Ma- 
fginen ihrem Bwede entfprechend Herzuftellen. 
In der Beit von 1822—54 find in Frankreich 
wenigjtens 40 Batente für Drahtitiftmafchinen ers 
teilt worden, indem lange Beit Paris ein Haupt 
fig diefer Fabrikation war, woher Deutichland 
bis gegen das Jahr 1840 beträchtliche Mengen 
diefes Artikels bezog. Seitdem ift die Fabri- 
kation bei und allmählich bis zu großem Maß— 
ftab entwidelt worden. 

- * Die Arbeit einer ſolchen Maſchine zerfällt, 
517. Hogers’ Hagelmafdyine. abgefehen von ber regelmäßigen Einführung des 
Drahtes und dem herauswerfen der fertigen 
Stifte, in drei Operationen: das abſchneiden entſprechend langer Stifte, die Bildung 
der Spige und das anſtauchen des Kopfes, welches lehtere zuweilen durch den Schlag 
eines fallenden Hammers, meift aber durch den Drud oder Stoß eines horizontal be 
wegten, von einer kräftigen Feder getriebenen Stempels bewirkt wird. Das abjchneiden 
und die Erzeugung der Spitze ift bei den neueren Maſchinen zu einer einzigen, durch 
diefelben Mafchinenteile verrichteten Operation verbunden, und zwar ift die Zufpigung 
vierfeitig pyramidal. 

Eine andere Kategorie hierher gehöriger Maſchinen ftellt Bolzen durch abjchneiden 
gleihlanger Stüde von einem zugeführten Drahtfaden und anprefien des Kopfes her. 
Gewöhnlich dienen hierzu Kniehebelmechanismen. Die letzteren bewegen ſich jedoch zu 
langfam, und deshalb ift man in neuerer Beit zur Erfegung diefer duch bie in gleicher 
Weile, jedoch viel ſchneller arbeitenden Erzenterhebel gejchritten. Mit diefen Neuerungen 
ausgerüftet, veranfchaulicht die Abb. 577 eine von Charles Dake Rogers in Provi« 
dence erbaute Maſchine. Es befindet fi hier in dem Bette der Mafchine ein vom Er. 

. zenter in horizontaler Richtung zu bewegender Gleitkopf, welcher den Stempel zum an- 
preffen ber Bolzenköpfe trägt und behufs zentraler Einftellung juftierbar eingejegt ift. Die 
dem Stempel gegenüberliegenden Kiemmbacken laſſen fi in Führungen auf und nieder 
beivegen, und zwar erfolgt dies unter Vermittelung eines oscillierenden Sattels, der ſich 
an die untere Seite jener unteren Bade anlegt und durch Hebung diefer letzteren auch 
die obere in bie Höhe fchiebt. Hierbei wird nun zwiſchen beide Baden das in dem 
röhrenförmigen Teil von links her zugeführte Drahtftüd eingeklemmt und fcherenartig 
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518. Prahtttiſtmaſchine von Malmedie & Co. Unfihe. (Bu ©. 232.) 


abgeſchnitten. Sobald die obere Bade an die über ihr liegende juftierbare Schraube an- 

gebrüdt wird, erfolgt das anpreffen des Kopfes durch den erwähnten, nunmehr vor- 

ſchreitenden Stempel. Wie diefer Ieptere, jo ift auch der 

ji Sattel durch Verſchiebung eines Keilſtücks höher oder tiefer 

Pl einftellbar zum Zived, Draht von verjchiedener Dide zwi- 

— > jchen beiden Baden faſſen zu können. Die Zuführung des 

le endlofen Drahtfadens beforgt da3 an der linken Seite der 
Majchine befindliche Walzenpaar. 

Sehr gute Drahtſtiftmaſchinen find von 

Georg Quirin in Graz fonfteuiert worden, 

wobei von den dünneren Drahtforten mit 

\ jedem Schlage der Majchine zwei Stifte fertig 

\ werden, jo daß die Hleinften Majchinen, welche 





679. Prahtkiftmafhine von Malmedir & Co. Sqhnitt. (Bu &. 282.) 


Etifte von 2 bis zu 30 mm Länge liefern, in der Minute durchicgnittlih 500 Stück 
fertig bringen. Eine ebenfalls gutbefannte Maſchine ift die von Werder (dem ver- 
Rorbenen Erfinder des bayrijchen Infanteriegetvehrs) erbaute, mit welcher die Klettſche 
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Fabrik in Nürnberg arbeitet und mit koloſſalen Maſſen trefflichen Fabrifats einen großen 
Teil des Gejamtbedarfs dedt. . 

Das Grundprinzip einer Drahtſtiftmaſchine, wie fie von Malmedie & Co. in 
Düffeldorf gebaut wird, ift in der Abb. 579 angegeben. Der auf einer Spule befind- 
lihe Draht wird von dem Vorſchub a durch die Richtvorrichtung b gezogen, bis das Ende 
desjelben etwas über die Klemmbaden c, c hinausiteht. Der Vorfchub wird von der am 
Schwungrad befindlichen Kurbel d bethätigt und befißt eine Klemmoorrichtung, welche 
dem Draht nur eine Richtung, bei der Bewegung der Klemme ober des Vorſchubs 
von rechts nach links, geitattet, durch die entgegengefeßte Bewegung aber von links nad 
recht3 mitgenommen wird. Im erfteren Fall fchleift der Draht Iofe zwiſchen der feiten 
Bade e und dem Kopf f der nur durch die Feder g angedrüdten Schraube h, welche 
leßtere fih beim vorjchieben nach recht hin gegen den Draht ftemmt und ihn mitnimmt. 

Der Draht jol nun einen Schlag erhalten, der den Kopf anformt, und muß aus 
diefem Grunde in der angegebenen Stellung außerordentlich feft gehalten werden. Dies 
bejorgen die bereit erwähnten Baden c, c, welche durch die kräftigen Hebel k, k gewaltſam 
angepreßt werden und ihre Zähne in das Material eindrängen. Es find dies die unter 
dem Kopf jedes Drabtitiftes fichtbaren Klemmfpuren. Die Enden der auf der Schwungrad- 
welle befindlichen Hebel k laufen mit Rollen gegen die Scheiben 1,1, welche jeitlich mit 

Anſätzen derart verjehen find, daß die Hebel recht: 





— — — zeitig in die gezeichnete Stellung fommen, um 
— Se — alſo den Draht feſtzukneifen. Nunmehr kann 
— ——— 
680. 


der Schlag erfolgen, welcher den Kopf zu bilden 
hat. Das Werkzeug dazu iſt ein Stahlſtempel m 
(ſ. auch Abb. 580), welcher in das gut geführte 

Ä Schlagftüd n eingefegt ift und je nach der Art 

der zu fertigenden Stifte ausgewechſelt werden 

kann. Dieſes Schlagſtück, der Hammer, unter: 

I NY | liegt zwei äußeren Einflüffen. Es ift zunächſt 

580 u. bsi. mit einer Naje o (Abb. 579) verjehen, gegen 

Backen zur Herſtellung der Prabtifte. welche ein Daumen der Shwungradmelle drüdt, 

um ihn nad) links zu bewegen. Anderſeits ift 

die Feder p beftrebt, fie nach recht# zu jchleudern, was dann eintritt, wenn der Daumen 
ausftreicht. In diefem Augenblide alfo fchnellt der Schlitten zurüd und ftaucht den Kopf 
an. Die Feder p hat eine eigenartige Form; fie befteht (Abb. 579) aus zwei eichenen 
oder ejchenen Holzftüden, welche durch einen eijernen Kopf, q, vereinigt find und, ſtark 
geipreizt, eine außerordentlich elaftifche Kraft entwideln. Diefe Anordnung oder Bildung 
einer Feder ift ungewöhnlich und hat ihren Grund in dem Umftande, daß die Aus- 
wechſelung der Beftandteile bei einem etwaigen Bruch möglichſt erleichtert werden muß. 
Die Maſchinen arbeiten vielfach in Orten, in denen eine Reparatur mafchineller Teile un- 
möglich ift. Die Federn aber find diejenigen Teile, welche an der Drahtſtiftmaſchine am 
meiften leiden. Nun ift heutzutage bei dem vorzüglichen Material, welches und zur Ver: 
fügung fteht, die Herftellung einer guten Feder fein Kunftftüd mehr, und man madt 
Federn, an welche, wie 3. B. bei den Eifenbahnmagen, noch ganz andere Anforderungen 
geftellt werden. Aber zur Zeit, als die Stiftmafchinen auffamen, war dies anders, und 
da3 betreffende Bublifum hat fich einmal an dieje eigenartige Form gewöhnt, jo daß der 
Fabrikant troß befferer Einficht gezwungen ift, die heute fremdartige Form beizubehalten. 
Im übrigen thun die Holzfedern, welche man in ganz ähnlicher Art auch an ſchwediſchen 
Hämmern (j. Abb. 300) findet, ihre Pflicht, und fo haben fie fid erhalten. — Damit 
ilt der Kopf des Stiftes fertig, und es erübrigt nur noch die Herftellung der Spite und 
das abtrennen des fertigen Stiftes. Beides wird dur ein paar Baden r, r Bejorgt, 
welche, in der Abb. 581 befonders gezeichnet, ähnlich” wie beim anſpitzen des Schienen- 
nagel3 (Abb. 553a), ſpitzen und abtrennen zugleich mit einem fräftigen Drud bewirken. 
Das Organ hierzu ift der Hebel s in Verbindung mit der Scheibe t, welche, wie die 
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Scheiben 1, rechtzeitig gegen die am Ende des Hebels befindliche Rolle u wirkt und fo 
die Baden zujammenpreßt oder die bewegliche Bade r gegen die ruhende andere r. Die 
genaue Einſtellung derfelben wird durch die Stellfchrauben v, v bewirkt. Sie gehen bis 
auf ein ganz geringes Maß zujfammen, laffen indeſſen doch jo viel Material ftehen, 
daß der nun vollftändig fertige Nagel eben noch haften bleibt. Es genügt aber ein 
leijer Schlag, um ihn abzubrehen; und diefer wird durch den Finger w bewirkt, welcher 
(Abb. 579a) unmittelbar nach dem abfneifen von oben her auf den Stift ſchlägt und ihn 
zum abfallen bringt. Der Finger erhält feine Bewegung von derjelben Daumenfcheibe 
aus, welche den Kopfſtempel zurüdzieht. Nunmehr tritt der Vorſchub in Thätigfeit und 
Ihiebt den Draht um die erforderliche Länge vor. Derjelbe wird wieder von den Baden c 
gepadt, erhält den Kopfichlag, u. ſ. w. 

Gegofjene Nägel. Abgeſehen von einigen Ziernägeln (j. d.), welche durch gießen 
hergeitellt werden, ftellt man auch grobe Nägel oder wenigſtens die Köpfe derjelben durch 





gießen ber. Das Material iſt Gußeijen, Kupfer und Bronze (Meifing). Im eriteren 
Falle folgt jelbftredend ftet3 ein ZTemperprozeß darauf, da das Material ſonſt viel zu 
Ipröde fein würde. — Man hat vorzugsweife zwei Methoden des formend. Entweder tft 
die Form feitlich geteilt, jo daß die Hälften ſymmetriſch zu ein- 

ander find, oder es enthält die eine Hälfte den ganzen Nagel- 

ihaft, Die andere den Ropf. In beiden Fällen wird ftet3 eine 

größere Anzahl Nägel gleichzeitig, von einem Einguß aus, ge- 

goijen, jo daß fie zujammen ein gitterförmiges Gebilde darftellen, 

bevor fie auseinander gebrochen werden. 

Ziernägel. Die Fabrikation der Biernägel überhaupt ift 
beionder3 in Frankreich ein bedeutender Induſtriezweig (Manu- 
facture de clous dorös). In dem Preiskurante einer derartigen 
Barifer Fabrik finden fich über 150 Nummern verfchtedener, durch⸗ 
gängig elegantefter Mufter und Größen in acht Qualitäten vor, 
nämlich gewöhnlich gelb, Leicht oder jchwer im euer vergoldet 
oder verfilbert und von poliertem Stahl. Unter dem Namen 
clous de tapissiers (Zapeziernägel) gibt es Muſter im Preiſe von T 
4—20 Frank das Taufend, clous pour bourreliers (Sattlernägel) 
von 3—6 Fran, clous de fantaisie grav6s (Phantafienägel, gra- 682. Schuhnãgel. 
viert) von 12— 60 Franf, clous pour malles (Koffernägel) von 
12—60 Frank. Die Fabrik Liefert täglich über 200000 Stüd ſolcher Nägel, die ein 
außerordentlich gefuchter Artikel find. 

Bid vor dreißig Jahren wurden diefe Nägel, die aus einem verhältnismäßig 
großen, halbfugeligen, hohlen Kopfe und einem kurzen fpiben Schafte beftehen, durch 
gießen in Formen hergeftellt, doch waren die fo fabrizierten Nägel mit mancherlei 
Unvofffommenheiten behaftet, indem fie nicht regelmäßig genug ausfielen, fcharfe 
Ränder hatten, womit fie die durch fie zu befeftigenden Stoffe zerjchnitten und leicht 
serbrechlich waren. Gegenwärtig werden fie durch ftanzen und prägen mitteld Dla- 
ihinen erlangt. 

Die zur Fabrikation nötigen Mafchinen find 1) eine Stoß- oder Stanzmaſchine, 
womit ein Arbeiter täglich mindeftend 1500 Stüd Köpfe ausſchneiden kann; 2) ein 
Fallhammer; 3) eine Polierbant, worauf bei fchneller Rotation die Nagelköpfe mittels 
Polierſtahl blank gemacht werden; 4) eine Prägepreffe für verzierte, jogenannte gra- 
dierte Köpfe. 

Sn Abb. 583 iſt die Herftellung folder Nägel nach einer von Cormay erfundenen 
Methode illuftriert. Die Köpfe werden hierbei aus KRupferbleh von etwa 1 mm Pide 
in Scheibenform ausgeſtanzt. Dann werden diefe Scheiben auf einer Prägeprejle am 
Rande bis auf etwa !/, mm Dide zufammengequeticht und in ihrer Mitte ein Heiner 
ansgehöhlter cylindrifcher Vorſprung gebildet, in welchen der mit dem Kopfe zu verbindende 
Trahtftift mit feiner Kuppe eingejtedt wird, um alsdann der Scheibe durch eine zweite 
Bud der Erfind. VI. 30 


234 Die Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie. 


Prägung die halbkugelige Geftalt zu geben und fie feit mit dem Stifte zu vereinigen. Bi 
diefem Bwede legt man bie bereitö durch bie erſte Prägung vorbereitete Scheibe f auf 
eine Matrize m, welche mit einer halbfugeligen Vertiefung, entiprechend der Größe des 
zu bildenden Nagelkopfes, verfehen ift. In bem vertieften Anſatz der Scheibe wird der 
Kopf eines Drahtftiftes c eingejenkt. Über der Matrize m befindet fi) ein Stempel p 
mit einem konveren, zu der Höhlung der Matrize pafjenden Vorſprunge. Sobald diefer 
Stempel mit dem gehörigen Drude gegen die Scheibe f gepreßt wird, tritt der Schaft des 
Drahtitiftes, der fi gegen eine mit einer Spivalfeder verbundene dünne Stange ftemmt, 
in einen Kanal bes Siempels ein, während der konvere Vorſprung des Iehteren bie 
Scheibe f in die Höhlung der Matrize preßt und ihr fo die verlangte Kopfform gibt, 
gleichzeitig aber auch durch zufammenquetfchen des in der Scheibenmitte befindlichen hohlen 
Anſatzes den Stift feft mit dem 
Kopfe vereinigt. 

Neuerdings hat man Ma- 
ſchinen konftruiert, welche bie bid- 
her einzeln ausgeführten Dpe- 
rationen, wie das audftoßen der 
einen Metalllöpfe, das vor- 
bereitende prägen derſelben zu 
einer Art runden Näpfchen und 
die Anfertigung der Heinen eiſer⸗ 
nen Nägel mit!glattem Schafte, 
Kopf und Spige gleichzeitig und 
zwar automatifch, d. h. jelbftthätig 
verrichten und fo das Fabrikat, 
in! allerdings noch rohem Zu 
ftande, fertig liefern. Cine der- 
artige Mafchine ift unter anderen 
vom franzöfiihen Mechaniker Du- 
breuil erfunden worden. 

Diefer Maſchine wird das 
Kupfer, woraus die Köpfe gebildet 
werden, in Form eines Streifend 

S _ und der Eifendraht im Ringe über- 
688. Mafchine zur Gerfellung von Taperiernägeln. geben. Während der Eijendraht 
in vertifaler Richtung ruckweiſe 


r niedergeht, bewegt fich der Rupfer- 

I. ftreifen horizontal rudweife vor⸗ 

Fa: —)] wärts und empfängt auf feinem 

= Bege den Drud eines Heinen 


584 bis 587. Stempelö, welcher in der Mitte 
Verſchiedene Vhaſen in der Herſtelluns der Tapsyiernägel. des Streifens eine etwa ?;, mm 
tiefe Höhlung mit einem etwas 
größeren Durchmeffer al3 der Draht macht, jo daß das Drahtende leicht in diefelbe 
bineintreten kann. Sind dann Rupferftreifen und Eifendraht an der richtigen Stelle 
angelangt, d. 5. ift das Drahtende in die Heine Vertiefung des Kupferftreifens ein- 
gedrungen, jo vollzieht diefe geiftreich konſtruierte Mafchine die intereffantefte Funktion. 
Der Kupferftreifen ift bei feinem Eintritt in die Maſchine zwifchen die zwei Teile eines - 
Durchſtoßes eingeführt worden, der Draht aber beim herabgehen zwiſchen die Baden 
und die Spigenprefie einer Stiftmaſchine gelangt, Durchſtoß und Stiftmaſchine haben in 
diefem Falle die Eigentümlichfeit, daß der erftere in umgefehrter Richtung, d. 5. von 
unten nad) oben arbeitet und fo das außgeftoßene Scheiben emporhebt, die Stift: 
maſchine aber hat feine Kopfprefie. Der Stempel des Durchftoßes, welcher das heraus: 
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geftoßene Scheibchen trägt und beim auffteigen unter das Drahtende bringt, bildet 
daran einen Vorjprung, um dte Vereinigung des Nagelichaftes mit dem Kupferjcheibchen 
zu bewirlen. Hierbei vollzieht fih eine doppelte Operation, indem die Baden, melde 
den Draht fefthalten, unterhalb einen Eleinen vorjpringenden Wulſt haben, der in das 
Kupferfcheibchen rings um den Nagelichaft eindringt und in demjelben Augenblide, in 
welchem fich der Nagelkopf anſtaucht, eine vorläufige Faſſung hervorbringt, welche den 
Nagelkopf vollkommen genügend feithält, um ihn gegen die Stöße widerſtandsfähig zu 
machen, welche derjelbe im weiteren Verlaufe der Fabrikation, namentlich beim paffieren 
der Scheuertonne, erhält. Die endgültige Form und vollftändige Solidität, welche den 
Hauptvorzug diejes ausgezeichneten Produktes bildet, wird mittels einer zweiten, ein- 
facheren Machine hergeftellt, welche als Hauptorgan ein horizontales, duch Druck 
wirfendes Prägewerk enthält. Die Matrize, welche die erhaben gewölbte Fläche des Nagel- 
kopfes bildet, erhält durch einen Daumen eine hin- und hergehende Bewegung, während 
der Stempel, welcher die Höhlung des Kopfes formt, feit mit dem Mafchinengeftell ver- 
bunden il. Bon diefen Maſchinen waren im Jahre 1869 in den Pariſer Biernagel- 
fabrifen bereits vier Etüd in Thätigfeit, welche zufammen täglich 170000 Nägel, ent- 
fprechend einem Totalgewicht von 50000 kg pro Jahr, zu liefern 
vermochten. 

Die Nägel mit Borzellanföpfen, in weldem Fache Deutich- 
Iand obenan fteht, fertigt man in folgender Weile: Die Porzellan- 
töpfe werden aus der betreffenden Maffe durch preflen geformt, 
gebrannt und glafiert und erhalten dabei behufs Aufnahme des 
Stiftes eine Vertiefung, welche mit einem fchmelzbaren Material aus: 
gefüllt wird. Hierauf wird der Stift eingejebt und durch erhigen 
und nachherige3 eritarren jener Maſſe befeftigt. Lebtere ift entweder 
ein asphalt= (pech-) ähnliches Material oder auch eine leichtflüffige ses. Nonleanhaken. 
Regierung. 

Eijerne Nägel mit mefjingenen Köpfen oder Hafen mit eifernen Spiben oder 
Schrauben werden dur angießen der Köpfe oder Hafen gefertigt. Die Schäfte werden, 
durch ſchmieden u. |. w. hergeftellt, in entiprechende Sandformen gelegt, worauf das Meffing 
herumgegofjen wird. Alsdann werden die Köpfe abgedreht, die Hafen befeilt und poliert. 
Handelt es ſich um die Anbringung plattierter Kopfitifte, fo veriwendet man, wie befannt, 
einen Überzug von geignetem Blech, das z.B. aus Meſſing beitehen fann und als jolches 
auch vielfach für derartige Überzüge beliebt ift. Bei der Herftellung kann man ſich nad) 
einem neuen Verfahren in folgender Weife verhalten: Über den Kopf eines gewöhnlichen 
Eijennageld wird eine pafjende, durch tanzen in befannter Weife hergejtellte Meſſingkappe 
geftülpt, worauf, nachdem der Nagel in eine Matrize eingejegt, die Befeitigung der erfteren 
durch einen Stempel erfolgt, deſſen zapfenartiger Teil für genannte Kappe der in der 
Matrize gelajjenen Ausiparung entipricht. Die untere Fläche des Zapfens tft konkav und 
von entiprechender Form, jo daß, wenn der Stempel unter Drud gegen die Matrize be= 
wegt wird, die Meſſingkappe die Form der Aushöhlung des Zapfens annimmt und Die 
Kante der Kappe fih unter den Kopf des Nagel legt. 

Wie zur Verzierung der Nagelköpfe, jo können derartige Bekleidungen auch zur Ver— 
bindung zweier Teile und natürlich dabei gleichzeitig zur Verſchönerung dienen. So zeigt 
3.3. die Ubb. 588 die Anfertigung von Schraubenhafen, wie fie als Rouleauhaken aus⸗ 
gedehnte Verwendung finden. Der Bolzen, welcher jpäter durch umbiegen zum Hafen 
gebildet wird, wird mit jeinem Kopf auf den Schraubennagel gejegt, und mittelß des 
niedergehenden Stempels gejchieht das zufammenlegen der Kappe, indem, wie dies im 
vorhergehenden bejchrieben wurde, die leßtere nach der Form der Stempelaushöhlung 
gebogen wird. 
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Bolzen, NRiete und Schrauben. 


Nägel und Nadeln haben die Eigenjchaft miteinander gemeinfam, daß fie ſich ihren 
Weg felbft ducch das Material zu bahnen haben — nur in feltenen Fällen bohrt man 
dor — während Bolzen und Niet ihr Lager fertig vorbereitet finden. 

. Niet und Bolzen unterfcheiden 
ſich für fich lediglich durch die Art 
des Schluſſes voneinander: der des 
Nietes ift unlösbar, während 
Bolzen — und Schraubenbolzen — 
fo eingerichtet find, daß fie jeder- 
zeit ohne beabfichtigte Gewalt ge 
löft werben fönnen. 

Die Herftellung des Schrau- 
benbolzens und der groben Niete 
von Hand auf warmem Wege 
Kann in zweierlei Weife erfolgen, 
je nachdem man den Kopf an» 
ftaucht oder anfchweißt. Im erfte- 
ven Fall fept man das Eifen im Rundgeſenk fo ab, daß es die richtige Schaftftärte erhält, 
und ſchrotet dann bis auf einen geringen Bufammenhang ab, biegt um (Abb. 589), bridt 
ab und ftaucht den Kopf an. Ein flinter 
Schmied befommt dann noch in berjelben 
Wärme den Kopf fertig. Bei größeren 
Schrauben wird der Kopf durch anfchweißen 
eines Ringes (Ubb. 590 a—c) hergeftellt, 
der dann (Abb. 590c) auf dem Amboß 
aus freier Hand ſechskant geſchmiedet wird, 
ganz fo, wie es bei der Herſtellung der 
Mutter (Abb. 599) befchrieben ift. — Keine 
Schrauben werden kalt von der Stange ab- 
geſtochen, mozu in der Regel bejonbere 
Bänte mit Revolvereinrichtung verwendet 
werden, wie im Kapitel „Reißzeug“ ein- 
gehend beſchrieben ift. 

Die Herftellung des Nietes auf 
taltem Wege ift fehr ähnlich mit der des 
Drahtftiftes. Ein weſentlicher Unterfchied 
indefjen liegt in dem Material. Während 
der Drahtftift hart fein, alſo die ihm durch 
das ziehen erteilte Härte und Gteifigfeit ber 
halten muß, wird zum Niet möglichft weiches 
Eifen genommen, welches duch ausglühen 
nad der Herftellung noch beſonders weich 
gemacht wird, wenigſtens foweit das Niet 
talt verarbeitet werden fol. Dies findet bei 
allen Heinen Nieten ftatt. Schwere Niete, 
— wie fie für ben Reſervoir⸗, Brüden- und 
691. Friktisnafchranbenprefe. (Bu ©. 287 1) Keſſelbau verwendet werben, werben, wie 
a. a. D. ausführlich gefchildert worden, be⸗ 
Kanntlich in glühendem Zuftand — der Praftifer jagt: warm — geſchloſſen. Sonft 
finden wir bei dem Niet denjelben Vorgang, wie bei dem Stift: Vorſchub, feftllemmen, 
anprefien des Kopfes, Vorſchub und abfchneiden. Einen feinen Unterfchted bemerken 
wir noch bei dem Iegtgenannten Vorgang: Beim Drahtſtift ift mit dem abfneifen die 





689. Schmieden des Bolzen: 50. Schweißen des Bolzen: 
kopfeo. kepfrs. 
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Spigenbilbung vereinigt, welche letztere beim Niet entfällt; das abkneifen wird daher 
durch abjchneiden erjeßt. 

Große Niete und Bolzen werden, wie warm geſchloſſen, jo auch warm gebilbet. 
Es entfällt daher die in der Abb. 534 (Nägel) angegebene Vorarbeit; das glühende 
Material ift weich genug, 
um unmittelbar aus dem 
Cylinder in den Kopf, wie a a 
auch bei der Schraube, ver- 
wandelt werben zu fönnen. 
‚Hier hat das Rohmaterial 
auch feine endlofe Draht 
form, jondern wird in ab» 
geignittenen Stüden auf- 
‚gegeben, bie zunächft in das 





Feuer wandern undberMa- 
ſchine — nur bei gelegent- 
lichem Bedarf ben Schmieb 
—  zugereicht werden. mi 
Solche Maſchinen führen 59. Stempeln den Kopfes. 


denNamen „Bolzenprefien*. 

Diefe Preſſen werben in den verfchiebeniten Formen gebaut. Abb. 591 zeigt eine 
der neueften Anordnungen, wie fie von der auf diefem Gebiete maßgebenden Firma 
©. ®. Hafenclever Söhne, Düffel- 
dorf, ausgeführt wird. — Zwiſchen den 
Führungen eines kräftigen gußeifernen, 
vertifalen Geftelles bewegt fich ein Klotz, 
der Bära, auf und ab. Diefe Bewegung 
wird ihm erteilt durch die Schrauben- 
fpindel b, welche durch die Friktions⸗ 
ſcheiben c, d und e bethätigt wird. Die 
legten beiden befinden ſich auf der ge- 
meinfamen Welle f, welche, wie aus der 
Abbildung erfichtlich ift, dur einen 
Riemen angetrieben wird, und zwar 
derart verſchiebbar, daß je nach Bedarf 
die eine oder bie andere mitteld des 
Steuerhebels g mit ber mittleren 
Scheibe c in Berührung gebracht werden 
tann. Da die Scheiben e und d gleiche 
Bewegungsrichtung haben, aber die 
Scheibe c von verjchiebenen Seiten an- 
greifen, fo wird letziere durch dieſe eine 
je entgegengefegte Bewegungsrichtung 
erhalten und fo dem Bären die erwähnte - 
Bewegung erteilen. Derſelbe ift num 7 
mit einer auswecjelbaren Matrize 
(Abb. Pia verjehen, welche die Auf- J 
gabe hat, den Kopf zu formen. Ihm PA E 
gegenüber befinbet ſich der Bolzenhalter ee Mn —— 
(Abb. 592b), in welchen der glühende ses. ZFriktionsprefe (Euhem Vincent). (Bu 6. 288 f.) 
Stift geftedt wird. Den Widerhalt nad 
unten bildet ein Bolzen m, der zunächſt, je nad} der Länge der zu fertigenden Schraube, 
eingeftellt wird und fih auf ein Querſtück q fügt, dag — mit dem Bären a durch 
Schrauben feit verbunden — nad erfolgtem Schlag mit diefem auftwärts geht, den 
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Schraubenbolzen nad} feiner Fertigftellung emporhebt und in die in der Abb. 591 er⸗ 
tennbare Lage bringt. Der Schmied ergreift ihn dann mit der Zange und wechſelt den 
geichmiedeten Bolzen h gegen einen neuen Stift aus. — Bur Herftellung eines gewöhn- 
Hchen jechöfantigen Kopfes genügt bie frei vorſtehende Länge von annähernd drei Durch- 
meflern. Biel länger 
darf der Stift nicht 
vorftehen, weil jonft 
nicht ein ftauchen in 
fich, fondern eine 
Krümmung erfolgt, 
wie in der Abb. 592d 
angegeben. 

Bei langen Bol- 
zen ift das einbringen 
der Stifte und das 
herausheben ber ge- 
ſchmiedeten Bolzen 
nad oben nicht ohne 

weiteres möglich. 
Für ſolche Fälle wird 
der Tiſch t, wie in 
der Abb. 591 am 
gegeben, mit einer 
Führungverjehen,alfo 
verſchiebbar angeord- 
69%. Hensluernietenpreffe. net und mittel eines 

Tritthebels nach vorn 

gezogen, fo daß der Stift eingeftedt oder der fertige Bolzen herausgehoben werden kann. 

Die bei diefer Prefle angewendeten ebenen Friktionsſcheiben für den Untrieb ber 
Spindel bewirken eine Änderung der Geſchwindigkeit der Iegteren; die zuerit von einem 
Heineren Kreife der Scheibe d oder c getriebene Scheibe c gelangt auf ihrem Wege nad 
unten an größere Kreiſe und Läuft dementfprechend ſchneller 
um. Die Geſchwindigkeit des Bären ift aljo am größten im 
Momente des auftreffens; er wirkt’ alfo nit nur durch 
Preßdruck, fondern auch durch feine Wucht, letziere vermittelt 
dur die Scheibe c, und durch die damit der Spindel und ihm 
ſelbſt erteilte große Geſchwindigkeit. Dieſe Eigenſchaft hat die 
in der Abb. 593 dargeftellte Preffe, Syſtem Vincent, nid. 
Der Untrieb erfolgt hier durch koniſche Mäder, welche dem 
Bären eine gleichmäßige Bewegung und damit mehr eine nur 
preffende Wirkung erteilen. Dieſe Preffe hat, unabhängig von 
diefem vielfach zu findenden koniſchen Antriebe, noch die be 
ſondere Eigenheit, daß die Arbeitbewegung von unten nad) 
oben ftattfindet. Die Mutter der Spindel befindet fich in ber 
Abb. 591 in dem Kopf des Rahmens und erteilt diefer un« 
J mittelbar die befprochene Auf- und Abbewegung, tpährend fie 
96. Abgraten. ſich in der Abb. 593 in dem verſchiebbaren Kopf a befindet, 

welcher durch ſchwere Bolzen b, b mit dem Bären c in Ber- 
bindung gebracht ift. Diefer nun nimmt, wie früher der Umboß, den glühenden 
Stift auf, führt ihn nad oben und preßt ihn gegen die ruhende Matrize. Beim 
niebergehen ftößt fih dann der fertige Bolzen in die Höhe, jo daß er herausgenommen 
werden kann. — 

Das Geftell der Preſſe (Ubb. 591) befteht, entgegen der fonft üblichen Bauart, 
aus zwei durch fräftige Bolzen zufammengehaltenen Teilen, deren Trennungslinie in der 
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genannten Abbildung durch m, n angegeben tft. Der Bau wird dadurch zwar koſtſpieliger, 
aber auch folider. Ein etwaiger Bruch, welcher bei dieſer Maſchinengattung leicht eintritt, 
wird auf die genannten Bolzen geleitet, welche dem Gejtell außerdem noch eine fehr wohl» 
thätige Elaftizität erteilen. Qebtere wird bei der Anordnung der Abb. 593 durch die 
Bolzen b hineingetragen, fo daß hier eine Zufammenfegung des Geſtelles im obigen 
Sinne nicht erforderlich ift. 

Zur Herftellung der größeren Niete, Bolzen mit halbkugelföürmigen Köpfen wird 
die rotierende oder Revolvernietenprefie verwendet, wie fie in der Abb. 594 dargeitellt 
ft. Die in einem nebenstehenden Ofen an den 
Enden gut erwärmten Stangen werden von einer | 
bei a fihtbaren Schere, welche für den gleidh- 
zeitigen Schnitt von mehreren Stangen eingerichtet 
ift, auf genaue Länge abgejchnitten und fallen in 
die Tajche b, von mo aus fie der Arbeiter in eine — Di — 
Höhlung c der ſich langſam drehenden Scheibe 
des Revolvers ftedt. Während nun diefer Stift 


weiter wandert, gelangt ein weiterer Stift in das 
folgende Loch, fo daß immer mindefteng zwei jolcher — — 
Robftüde zum prefjen bereit find. Dies, das kopf⸗ 


machen, wird durch einen Döpper d bewirkt, welcher 696. Mutterſchmiedemaſchiue. 

in der Abbildung nod zur Hälfte erkennbar ift 

und von einer Welle bethätigt wird, welche achtmal foviel Umdrehungen macht, als die 
Achſe des Revolvers, der mit acht Löchern zur Aufnahme der Stifte verfjehen iſt. Sit 
ein jolcher an der richtigen Stelle, dem Döpper gegenüber, angelangt, jo tft auch diefer 
Ichon dabei, die Prejlung auszuüben und den Kopf zu formen, worauf das nun fertige 
Niet weiter wandert und bald darauf n 

berausfält. Da die Welle des Döppers 

34 Umdrehungen in der Minute mad, I [Jololo; 


fo liefert die Mafchine bei ununterbroche- 


nem Betriebe 2240 Niete in der Stunde, BD, 
fo daß man unter Berüdfihtigung der 0,0,O ) 
unvermeidlichen Unterbrechungen auf 10 —— 


bis 15000 Niete den Tag rechnen ann. 697. Schmieden der Mutter. 

Die auf Friktiond- und Revolver- 
prefien hergeftellten Köpfe haben gewöhnlich einen Grat, welcher entfernt werden muß. 
Hierzu dienen Prefien, welche in der in Abb. 595 dargeftellten Weife arbeiten; Die 
Bolzen werden in eine ftählerne Matrize s geftedt, während die von oben herabkom— 
mende Matrize r den Grat abtrennt. 


598. Schweißen der Mutter. 699. Ranten der Mutter. (Bu ©. 240.) 


Die Ropfbildung findet auch in anderer Weile ftatt, indem nämlich dem Stempel 
nur das ftaucdhen, die Formgebung aber an zwei bewegliche Baden übertragen wird, wie 
in der Abb. 596 angegeben. Der Bau dieſer Mafchinen erinnert, auch in ihrer Kom⸗ 
pliziertheit, vielfady an die Stiftmaſchinen. Es würde daher zu weit führen, demjelben 
näher zu treten. 

Die Muttern werden durchweg aus Flacheifen hergeitellt, deſſen Querfchnitt in den 
meisten Fällen den Dimenfionen der Mutter unmittelbar entjpricht. Bei der Handarbeit 
hat das Eifen die Schlüffelweite als Breite. Der Schmied kerbt in derfelben Entfernung 
kräftig ein, locht (Abb. 597a) und haut dann einzeln ab. 
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Um noch bequemer zur Sechskantfigur zu gelangen, ferbt man auch von der Geite 
her (Abb. 697 b) ein und hat dann nur noch die Flächen glatt zu ſchmieden. 

Die Mutter gelangt nun zum zweitenmal in das Feuer und erhält dann ihre end- 
gültige Form: vierfant durch einfaches glätten der Flächen ober ſechslant durch geſchicktes 
wegdrüden der Eden unter Beibehaltung zweier Seiten in Schlüffelmeite. Am liebften 
hämmert der Schmied jedoch die Mutter zunächft rund und ſchmiedet fie dann erſt fechd- 
lant. Die Faſe (obere Abrundung) wird mit Hilfe eines Döppers hergeftellt. 

Größere Muttern werden auch wohl geſchweißt. Der Schmied redt ſich ein Bier- 
Tanteifen aus und biegt davon Ringe, welde er mit einer Ausihärfung zufammenlegt 
(Abb. 698), ähnlich, wie bereits beim fopfmachen (Abb. 590) gezeigt. Dann wird Hik 
gemacht und geſchweißt, wobei zuerſt ein runder Ring entfteht, welcher (Abb. 599) Lediglich 

nad) Augenmaß zum Sechskant ver- 

arbeitet wird. Selten und nur bei 

— beſonderen Anforderungen benuht 

* der Schmied noch das Sechskam- 

gefent zum nachſchlichten. Abfall iſt 

hier nicht vorhanden; bei der ge 

lochten Mutter befchräntt er fih 

lediglich auf den dadurch entfallenden 
Putzen. 

Der Schwerpunkt der Fabri⸗ 
kation liegt bei den Muttern, wie 
bei den Schrauben, in der Ber- 
wendung der Mafchine, der Mutter- 
preffe, welche in Deutjchland zu An⸗ 
fang der 50er Jahre von Wilhelm 
Sunde eingeführt worden ift. Wil 
helm Sunde wurde im Jahre 1820 
in Hagen (Weftfalen) als Sohn des 
Indigofabrifanten gleichen Namens 
geboren, welcher im Jahre 1844 
mit F. Hued bie erfte Holzſchrauben ⸗ 
fabrit in Deutichland gründete, an 
welcher fich der Sohn mit eiferner 
Energie beteiligte, und welche lehte⸗ 

600. Wilhelm Funde. er, gedrängt durch das fi) damals 

entwidelnde Eifenbahnwefen, zu einer 

großartigen Schraubenfabrif erweiterte. Dieſelbe führte ihn (1860) zur Einrichtung der 

erften deutfchen Geſenkſchmiederei, ſowie auch zur Gründung des Hütten- und Walzwerkes 

Funde & Elbers, Hagen in Weſtf. Auch auf fozialem Gebiete hat fih Wilhelm Funde 
lebhaft bethätigt. Er ftarb am 14. November 1896. 

Um aud bei der Preſſe den Abfall möglichit zu mindern, wird die Sechskantform 
vielfach durch feitliches einpreffen vorgebildet, worauf das abſchneiden und fertigprefien 
der Kopfbildbung des Bolzens ähnlich erfolgt. Dieſe an ſich recht einfache Arbeit erfordert 
einen recht fompliziert erſcheinenden Mechanismus, welcher ſich an die Herftellung der 
Abb. 597 anlehnt und fi nur mit Hilfe von Einzelzeichnungen und Schnitten erläutern 
läßt. — Neuerdings werden von der mehrgenannten Firma &.W. Hafenclever Söhne 
in Düffeldorf Mutterprefien hergeftellt, bet welchen der Abfall fogar für die Lochung auf 
das Allermindefte zurücgebracht worden ift, jo da nur ein Meines Echeibchen als Neben» 
erzeugnis entfteht. Wir jehen in der Abb. 601 bei a ben Duerfchnitt der der Maſchine dar« 
gebotenen glühenden Eifenftange und rechte davon das fechdedige Gefent, augenblicklich durch 
einen barin befindlichen Sechskantſtempel b, der den Lochitempel c enthält, ausgefüllt. Links 
befindet ſich eine Führung, in welcher fich der Lochſtempei e bewegt. In der num folgenden 
durch Abb. 602 dargeftellten Periode it bag erforderliche Stüda von ber Stange abgefchnitten 
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unb in bie inzwiſchen freigeworbene 
Matrize gelangt, wo fie zunächſt 
durch die Köpfe b und d für Die nun 
folgende Lochung feftgehalten wird. 
Diefelbe erfolgt (Abb. 603) von 
beiden Seiten her durch vorgehen 
der Stempel c und e, melde das 
Material nad) außen prefien. Gleich" 
zeitig geht auch der Kopf d etwas 
vor, fo daß der von ihm und den 
beiden Stempeln in der Matrize 
übriggelaffene Raum genau dem In- 
halt des abgetrennten Stüdes a ent- 
ſpricht. Das Material wirb alfo 
ſcharf in alle Eden gepreßt und 
nimmt fo genau die innere Form 
der Matrize und damit die Geftalt 
der Mutter an. Nunmehr geht 
(Mbb. 604) der Stempel e zurüd, 
während c einen neuen Vorſtoß 
macht, wodurch der zwiſchen beiden 
ftehengebliebene Putzen heraus- 
gelocht wird und fih in den Kopf d 
hineinſchiebt. In der Abb. 605 ift 
die Matrize zurüdgezogen, wodurch 
die Mutter frei geworden ift. Sie 
fällt ab, morauf (Abb. 606) der 
Stempel e den Putzen als das ein- 
zige Abfallftüd herauswirft. Dieſes 
Stüd reguliert gleichzeitig die Wir- 
tung der Preffe mit Bezug auf das 
vorgegebene Robftüd, welches nicht 
immer genau die vorgefchriebene 
Größe haben kann. Iſt die Eifen- 
ftange zu ftark, jo enthält das Roh- 
ſtũck etwas mehr Material, als 
nötig ift, und der Putzen fällt etwas 
ftärfer aus, im entgegengejegten Fall 
etwas ſchwacher. Die hierdurch be- 
dingte Verſchiedenheit in dem Vor⸗ 
ſchub der Stempel c und e wird 


durch die abfichtlich hineingetragene 


Elaftizität des Geſtelles ausgeglichen. 

Es ift dies ein Punkt von höchſter 

Bedeutung, welcher erft in der Neu- 

zeit richtig gewürdigt worden ift 

und bei ben älteren Syftemen diefer 

Art Ainen vielfach zu Bruch ge⸗ 
at. 

Bir bemerkten ſchon oben, ges 
Iegentlih der Befchreibung der 
Schraubenpreſſe (Abb. 591), daß 
der gufeiferne Rahmenftänder zu- 
ſammengeſetzt ſei, und daß durch die 

Bud der erſiad. VI. 


Inn. Der Mrbeittperlode. 
fen. Tor eingeführt. 





Das Gifen {ft abgefhmitten und 
im die MRatrüe eingetreten. 














L 


























EEE oc. DT] 


























ehem 4 Braten 1 


fextig aus der Malin. 








601-806. Mutterpreift. 
31 


242 Die Stahlwaren- und Kleineiſeninduſtrie. 


dabet erforderlichen Werbindungsbolzen eine gewiſſe Elaftizität hineingebracht wurde. 
Diefe Elaftizität wird bei einigen Mafchinen der genannten Fabrik noch durch einlegen 
don gewaltigen Federn vermehrt. Endlich wird häufig noch ein Bruchſiück eingeichaltet, 
wie es auch bet dem Walzenftänder der Ubb. 83 u. 84 (Walzwerf) angewendet worden ift, 
welches dann zerbricht, wenn auch die durch jene Elaftizität hineingetragene Nachgiebigfeit 
die zuläffige Grenze überfchreitet. 

Wie bei den Bolzenköpfen 
ift au) bei den Muttern min- 
deſtens auf der äußeren Geite 
eine Abfafung üblich, nicht nur 
des befjeren Ausſehens wegen ald 
auch aus praftifhen Gründen. 
Someit diefe Abfaſung nicht be 
reits beim prefjen oder ſchmieden 
angebildet wird, ſtellt man fie 
namentlich bei beſſerer Ware duch 
abbrehen her, wozu Maſchinen 
der in der Abb. 607 angegebenen 
Art verwendet werben. Die ger 
ſchmiedete Mutter wird in das 
Butter f geftedt und mittels des 
Handrades auf den Dorn s der 
ſich drehenden Spindel gefchoben, 
deren Kopf 4 Meffer trägt, von 
— —* denen zwei die Eckenabfaſung und 

— — — ‚zwei andere den etwa noch ftehen 

601. Mutterfräsmaldine. gebliebenen Grat fortzunehmen 

beftimmt find. Um zu verhindern, 

daß die vorftehenden Enden der die Stähle haltenden Schrauben den Arbeiter verlegen, 

tft der ganze Kopf mit einem Konus verjehen, in welchen, wie aus der Abbildung er- 
ſichtlich, die Schrauben eingelafjen werden. 

Aus dem Bolzen entfteht die Schraube oder ber Schraubenbolzen dur Anbringung 
eines Gewindes, einer gleichmäßig anfteigenden vertieften oder aufgewunden gedachten 
Spirale. 

Solche Spiralen zeigt uns fehon die Natur: Boh— 
nen, Hopfen und wie alle die Schlinggewächſe heißen, 
ummwinden ihren Halt in Spiralen. Dabei ergeben fi 
gleichzeitig Unterfchiede: die Bohne geht recht3- und der 
Hopfen linksherum auf, wobei man fi über die Windung 
von links unten nad) rechts oben als „rechtsgängig“ ge- 
einigt hat. Die meiften Schrauben find rechtsgängig. Es 
bat dies wohl feinen Grund in der Eigenheit des Baues 
unfere3 Armes, welcher eine brehende Kraftäußerung in 
der Richtung rechtsherum beim reiten Arm und Iink- 
_ herum beim linken Arm leichter geftattet. Linkshänder 
Eu EB drehen daher lieber Schrauben mit Iinfem Gewinde ein, 

608. Hömifde Free (Bompejy. Weshalb für fie ein Links gewundener Korkenzieher ger 
baut wird. 

Wann wohl die erfte Schraube gefertigt fein mag, ift ſchwer zu fagen. Reuleaur 
nimmt als erfte Mafchine den Feuerbohrer an, und e3 ift denkbar, daß ſich gelegentlich der 
Heritellung eines ſolchen beim eindrehen eines Stüdes Holz in ein anderes — das ein- 
drehen geht leichter von ftatten, als das eindrüden — das erfte künſtlich hergeſtellte 
Gewinde gezeigt hat, verurfacht durch eine harte Stelle in dem Wirbel oder der Unter- 
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lage. — Die ältefte Verwendung der Schraube fcheint die als Preßſchraube geweſen zu 
fein. Befeftigungsfchrauben treten erft mit der vollendeteren Metallbearbeitung auf; fie 
wurden noch im frühen Mittelalter durch Niete erfegt und traten wohl erjt dann hervor, 
al3 man anfing, Wert auf die leichte Lösbarkeit zu legen. Abb. 608 zeigt die vielleicht 
ältefte Darftellung einer Preßſchraube. Hiernah wird auch wohl das zu den älteften 
Schrauben verwendete Material das Holz; geweſen fein. Das Schraubengewinde war 
bier leicht auszuarbeiten, und die Gänge in der a 
Mutter konnten durch eingebohrte und innen vor- Ha 
ftehende Stifte erfeßt werden. Eine in die Schraube 
eingeſetzte ſcharfe Schneide brachte dann wohl die erſte 
richtig mit Gängen verjehene Mutter hervor, wodurch sup. Strähler oder Strahleifen. 
der Weg zum fchraubenfchneiden endgültig angebahnt 
war. In früheren Zeiten hat man die Gewinde aufgelötet. Die alten Schraubftod» 
fpindeln wurden noch in den 50er Jahren in der Weife hergeftellt, daß ınan ein feines 
Duadrateifen recht gleihmäßig um die Spindel wand und verlötete. Dann wurde ein 
gleiches Duadrateifen etwas locker in diefe Gänge gewunden, eine Hülfe darüber getrieben 
und die Spindel vorfichtig herausgedreht, wobei die Spirale in der Hülfe fihen blieb. 
Dieje wurde dann ebenfalls verlötet. 

Die Drehbant, ſchon die uralte und heut noch zu findende mit hin- und hergehender 
Bewegung, vermittelte den weiteren Fortſchritt und geftattete bald die Herjtellung der 
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610. Schneiden des Strählers. 611. Grihfup. 


Schrauben in recht regelmäßiger Form vermittelft des Strahleifeng oder Strählers. Das- 
felbe befitt (Abb. 609a und b) einige fcharfe, dem herzuftellenden Gewinde entfprechende 
Zähne, mit denen ed von Hand gegen das ſich drehende Material leicht gepreßt und gleich- 
zeitig gewandt vorangejchoben wird, jo daß der zweite Zahn den vom erjten Zahn be- 
jchriebenen Gang trifft. Dies treffen wird weſentlich erleichtert, wenn der jcharflantige 
Rüden der Spitzen die richtige Schräge bejitt und auf diefe Weiſe gleich richtig leitet. 
Dean fertigt aus diefem Grunde (Abb. 610) den Strähler gern mit Hilfe eines Gewinde— 
bohrers an, wodurd das zu fchneidende Gewinde mwejentlich beſſer vorbereitet wird. 

An dieſer Weife werden noch 
heute die Gewinde von den Drechs— 
lern in Horn und Holz gejchnitten, 
während die metallene Schraube fajt 
ausſchließlich mit beiferen Mitteln = 
hergeftellt wird. Doch wird beim 612. Schneideilen. (Zu ©. 244.) 

Holz auch ftatt des immerhin wenig 

fchneidigen Strählers ein V⸗förmig angejchliffener Stahl (Abb. 611), Geißfuß genannt, 
verwendet, der allerdings bereit3 auf irgend eine Wetje gezwungen werden muß, den ge= 
nauen Schraubengang einzuhalten. 

Bur Herftellung des Gewindes der Metallichrauben führen, abgefehen von dem oben be- 
jchriebenen auflöten, verichtedene Wege: jchneiden, fräfen, ſchmieden und walzen. Hierzu tritt 
das gießen, welches ein Modell vorausſetzt und wohl keiner befonderen Erläuterung bedarf. 

Zum jhraubenfchneiden führen wieder zwei Wege: die Kluppe und die Drehbank. 

Die Kluppe ift an ſich aufzufaflen als eine ftählerne und gehärtete Mutter, welche 
innen, einfach durch ausarbeiten von Nuten, mit Zähnen verfehen iſt. Ihre Anfertigung 
fett das VBorhandenjein eines Gewindebohrers voraus, weldher in ureinfachiter Weife 
von Hand ausgefeilt oder mit der Kluppe oder auf der Drehbant gefchnitten fein kann. 

31* 





244 Die Stahlwaren- und Klleineifeninduftrie. 


Die Anfertigung eines Schneibzeugs kann alfo mit der Kluppe beginnen, wenn man einen 
Bohrer hat, oder mit dem Geiwindebohrer, wenn eine Kluppe zur Verfügung fteht, hat 
aber wohl ihren naturgemäßen Unfang in der gehärteten und mit Schneiden verfehenen 
Schraube, aljo im Gewindebohrer. 

Das einfachfte Werkzeug zum ſchraubenſchneiden ift dad Schneibeijen (Abb. 612), 
welches ald eine Bereinigung verſchiedener, in der oben genannten Urt hergeftellter 
ſchneidenden Stahlmuttern anzufehen ift. Es hat die Eigenheit, abgejehen von ber Ab⸗ 
nutzung, ftet3 genau gleiche Schrauben zu liefern, was oft erwünſcht ift; fegt dabei aber 
voraus, daß es gelingen fann, den Span mit einem Male herauszufchneiden, und ift 
daher in der genannten Form meift nur für ſchwache Schrauben zu verivenden. 

berall da, wo man gezwungen ift, mehrmals über den Volzen entlang zu gehen, 
um das Gewinde in der ganzen erforderlichen Tiefe herauszufchneiden, verwendet man 
die eigentliche Kluppe, ein Schneideifen mit verftellbaren Baden. 

Bei den Heineren Gattungen der Kluppen fest man meift mehrere Baden neben- 
einander, jo daß man eine entſprechende Anzahl verſchiedener Größen darin unterzubringen 
vermag. Diefe Baden Liegen entweder (Abb. 613 bis 615) in einem Rahmen und 
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ois bis 616. Aleine Aluppen. 616 bia 618, Aleine Kluppen. 


werben durd; eine Schraube zufammengepreßt oder (Abb. 616 bis 618) zwiſchen den 
Schenkeln einer Schere, welche durch eine Bügelfchraube bethätigt wird. Die Baden 
diefer, wie auch vielfach noch der größeren Kluppen, erhalten eine ziemlich primitive 
Schneide (Abb. 619), welche eigentlich mehr quetſcht als ſchneidet. Seit einigen Jahr- 
zehnten hat man begonnen, hierauf mehr Aufmerkſamkeit zu verwenden, und den Schneide: 


so oro winkel (Abb. 620) verringert, fo daß ein wirkliches Ab⸗ 
tollen des Spanes bewirkt wird. Immerhin begnügt 
man ſich auch heute noch vielfach mit einem einfachen, 
winkelrechten Uusfchnitt, wie in der Abb. 619 bei a 
angegeben. 

ı,r Die größeren Kluppen unterjcheiden ſich ſowohl in 
der Art und Weile der Schneidenbilbung, als auch in 








619 ältere 620 neuere Form der Bace. der Unterbringung und Bufammenfpannung der Baden. 
Die ältere und heute noch recht verbreitete Art ift die 

in der Abb. 621 dargeftellte ſchräge Kluppe, ber fich deö bequemen anfegens wegen die 

einfeitige Rluppe Abb. 622 Hinzugefellt hat und welcher ſich in den legten Jahren eine 

ganze Reihe anderer und zum Teil recht zwedmäßiger Formen angereiht hat. Bei dieſen 

Neuheiten tft auch das Beſtreben maßgebend geweſen, das Werkzeug am fchrägfchneiden ” 
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zu verhindern, was namentlich bei großen Durchmeſſern Teicht vorfommt. Man ver- 
fieht die Kluppen daher, wie man es zuerft bei Gaskluppen gethan hat, mit Führungen 
(Abb. 623), welche der Urbeit eine größere Sicherheit geben. Ferner ift man beftrebt, 
die Einftellung ober dad nachſpannen der Baden recht fein zu bewirken, weshalb man 
(Abb. 624), Winterhoff, anftatt des direkten Schraubendrudes eine exzentriſche Füh- 
tung auf die Baden wirken läßt und vermittelft einer Skala das ablefen der Stellung 
und damit das genaue wiederfinden ermöglicht. Eine ſehr große Sorgfalt 
iſt auf die Schneidwirkung der Baden bei der Halbachſchen Kluppe (Abb. 625) 
verwendet. 

Wenn die Kuppe jo eingerichtet ift, daß ein einmaliges durchſchneiden 
genügt, um ein gutes Gewinde zu erzeugen, dann fällt die Notwendigkeit der 
groben Nachſtellung der Baden fort. Nach diefem Grundſatz ift die 





1. Schräge Aluppr. 


628. Gaokluppe. 





622. Einfeitige 
Rluppe, 





6. Aluppe von Winterhoff. 


Biltoriafluppe von Weſtphal (Vogel & Schemann) in Köln gebaut. Die Schneid- 
patrone, welche die Baden erfegt, ift (Abb. 626) als ein jtarkwandiges, kurzes Rohr aus— 
geführt, weldes tief eingefräjt ift, fo daß die Schneidbaden, welche unten zufanmen- 
hängen, etwas federn fönnen. Über diefelben wird ein ebenfalls federnder Ring geftreift, 
welder zujammengeipannt werden kann, wodurch die geringe erforderliche Verſtellbarkeit 
gewährt wird. Selbſtverſtändlich ift auch Hier für jede Gewindegattung eine befondere 
Patrone erforderlich. Die verhältnismäßig große Länge derjelben ermöglicht einen fanften 
Übergang vom vor= zum nachſchneiden und gibt gleichzeitig die getwünfchte Führung, welche 
auch, wie die Hauptabbildung zeigt, mit dem Spannring verbunden wird. 

Das Endglieb diefer VBeftrebungen — Verminderung der fchneidenden Kanten — 
bifbet die in der Abb. 627 dargeftellte Kluppe, welche nur mit einer Zahnreihe arbeitet 
umd uns fo wieder auf den Strähler (Ubb. 609) zurüdführt. 
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Für Maſſenbedarf zum ſchneiden der Schrauben verwendet man Maſchinen. Diefelben 
enthalten die Kluppe oder die Schneidbaden inmitten einer auf horizontalen Führungen 
Taufenden Scheibe (Abb. 628), welche von Hand gegen ben in den Kopf der Spindel ein- 
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636. Aluppe von Boalbach. (Bu S. 246.) 


geipannten Schraubenbofzen geführt wird, bis die Baden paden. Von hier ab zieht die 
werdende Schraube die Kluppe jelbftthätig nach ſich. Iſt der Schnitt bis zu der vor- 
geſchriebenen Stelle vorgerüct, fo öffnet der Arbeiter mit Hilfe des Griffes g bie Kuppe 
und zieht fie zurüd. Bet 
vollfommneren Ma: 
b ſchinen geſchieht auch 
das öffnen der Kluppe 
ſelbſtthãtig, wodurch ein 
überſchneiden durchaus 
vermieden wird. 
Man verlegt das 
Schneidzeug auch wohl 
a in den Kopf der Spin- 
del und fpannt, (Mbb. 
629) den Bolzen in den 
626. Piktoriakluppr. (Bu €. 246.) vorliegenden beiveg- 
lichen Schlitten. 

Das Muttergewinde wird mit Hilfe des Gemwindebohrers hergeftelt. Auch 
diefer hat heute noch, wie die Baden (Ubb. 630a), recht unvolllommene Schneiden, welde 
ftreng genommen gar nicht als ſolche zu bezeichnen find. Man fräft daher Halbrunde 
Nuten (Abb. 630b) ein, die 
auch (Abb. 630c) ſchief geſtellt 
werden, wodurch ein geeigneter 
Schneidewinlel erzieit werden 
ann. Das hier zu verfolgende 
‚Biel ift, wie bei der Kluppe, 
ein ſchönes Gewinde mit nur 
einem Durchgang und unter 
möglichft geringer Kraftauf ⸗ 
wendung zu erzeugen. De& 

627. Strählkluppe. (Bu 6. 246.) halb forgt man für das fo 

genannte freifchneiden des 

Bohrers dadurch, daß man die Schneiden des an ſich rund geſchnittenen Bohrers hinterarbeitet 
(Abb. 6304). Man Hat jegt auch bereit eine ganze Reihe von Vorrichtungen, die alle 
darauf beruhen, daß das Schneidwerkzeug bei jeder Umdrehung fo oft etwas zurüctweict, 
als Schneiden, in der Regel drei, vorhanden find, Einrichtungen, welche vielfach mit ben 
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zum egcentrifchen brehen dienenden übereinftimmen. Auch läßt man die Kerner entiprechend 
ausweichen oder macht endlich, Hedmann in Barmen, das Drehftüd felbft beweglich. Man 
exrfennt diefe hinterarbeiteten Bohrer (Ubb. 630e) daran, daß auch der Grund der Gänge 
zurüdgeht. Die von diefen Mafchinen gelieferten Formen verlaufen mehr oder weniger 
rundlich wie in der Abb. 630e an der einen Schneide fein punktiert angedeutet. Die 
ſcharfe Kante wird erſt durch das einfräfen der Nute erzeugt. 

Berner hat man die Nuten (Abb. 631d) ſpiralförmig gewunden, in der Abſicht, die 
einzelnen Schneiden nacheinander wirken zu laſſen, was ſich namentlich bei einer ges 
ringen Konizität des Bohrers geltend macht. Endlich hat man mit beftem Erfolg einzelne 
Zähne wechfelweiſe ganz fortgenommen, weil man mit Recht annimmt, daß bei einem 
gewöhnlichen Gewindebohrer viel zu viel Schneiden gleichzeitig wirken, verjchtedene alſo 
nicht nur unnüß find, fondern fogar 
hemmend wirken. 

Die Gewindebohrer zeigen auch 
für diefelbe Lochweite Verichieden- 
heiten. Glaubt man, nicht mit einem 
Schnitt durchlommen zu können, fo 
verwendet man zuerft den ſchlank⸗ 
koniſch geformten Vorſchneider (Abb. 
631 a) und geht dann mit dem Nach⸗ 
ſchneider (Abb. 631b) nad. Letz⸗ 
terer wird in der Regel unten auch 
eimas zugefpigt gehalten. Geht das 
Loch nicht duch, und wird trogbem 
ein bis unten hin gut ausgeſchnitte⸗ 
ne3 Gewinde gewünſcht, jo verwendet 
man den bis unten hin gleihmäßig 
verlaufenden Grundbohrer (Abb. 
6310). Zum ſchneiden endlich der 
Baden einer Kuppe nimmt man den 
fogenannten Baden- oder Driginal- 
bohrer (Abb. 631). 

Eine ſehr hübſche und gut ar- 
beitende Vereinigung dieſer Vor—⸗ J R . 
und Raghchneider bilbet der in der yon Gm Hafmeime esyn m Difehen, (u ©. 2u6) 
Abb. 632 dargeftellte Bohrer, Patent 
3. Berg. Derfelbe beginnt, wie man es fonft auch neuerdings vielfach findet, mit 
einem glatten Bapfen a, welder den genauen Lochdurchmeſſer angibt. Dann folgt — 
von unten her — ber Vorſchneider, deſſen Gewindegänge überhaupt noch feine Spigen 
haben und zudem, wie es beim Vorſchneider fein foll, in der Abbildung von b—c, ab» 
geſchrägt find. Der Vorſchneider endet mit einer Eindrehung bei d, wo der Nachſchneider, 
wieder mit abgefchrägten Bähnen, beginnt, ber dann aber von e an volle Gänge befigt. 
Der Schaft geht dann wieder auf das willige Lohmaß zurüd und endet mit dem Vier— 
tant zum anjegen des Windeeifend. 

Zum eindrehen bes Bohrers verwendet man das Windeeifen (Abb. 633a--e), eine 
mit zwei Griffen und Löchern verfchiedener Größe verfehene Platte oder einen in gleicher 
Weiſe vorgerichteten Ballen. Um ber hier erwünfcgten Verftellbarkeit Rechnung zu fragen, 
hat Jagenberg (a) zwei halbkugelfürmige Baden verſchiebbar auf eine Stange geſetzt, 
welche durch drehen des einen Griffes nach Belieben eingeftellt werden können. Winter- 
hoff fegt zwei Baden (e) in die Kluppe ein und wandelt diefe fo in eim verftellbares 

jen um. 

Wo Kluppe und Bohrer nicht verwendbar erſcheinen, tritt die Drehbank zum ge- 
windeſchneiden ein. Das Arbeitsſtück wird zwiſchen die Spigen genommen und langfam 
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gedreht, während dasſelbe oder der Stahl der gemünfchten Steigung — Fortſchritt ded- 
felben bei einer Umdrehung — entſprechend fich entlang ſchiebt. Um das Ieptere zu ber 
wirken, verfieht man in einfachen Fällen das hinten hervorftehende Ende der Drehbant- 
fpindel (Abb. 634) mit einer Stahlhülſe, welche außen ein Gewinde mit der betreffenden 
Steigung enthält, und läßt diefed auf ein Mutterftüd laufen, welches am Spindelfaften 
befeftigt ift. Jene Hülfe nennt man Patrone. Es führt dies zu einfachen Bänken und zu 
einfacher Arbeit, ift aber von der Zahl der Patronen abhängig. Vielſeitiger ift die Leit- 
fpindeldrehbant (Abb. 635), bei welcher der Support durch eine längs des Vettes der 
Drehbant gelagerte Spindel verfchoben wird, die ihrerfeits von der Drehbankfpindel duch 
auswechſelbare, fogenannte Wech⸗ 
ſelräder getrieben wird. Dieſelben 
werden (Abb. 637) auf einer mit 
Schlitzen verſehenen Platte — der 
| Schere — befeſtigt, wo ihre Zapfen 
beliebig eingeftellt werben fönnen. 
Die Berechnung, welche hier jebes- 
mal angeftellt werden muß, läßt fi 
recht vereinfachen, wenn man dem 
Nade auf der Drehbantipindel alle 
mal fo viel Zähne gibt, als bie 
Leitfpindel Gänge auf die Längen 
einheit hat. Als Iegtere gilt für &e- 
winde noch vielfach der engliſche 
Zoll. Hat alſo die Leitſpindel z. B. 
3 Gänge für den Zoll engliſch, jo 
erhält da3 genannte Rad 30 Zähne. 
Anderenfall® wird das letzte, nicht 
auszuwechſelnde Rab (Abb. 638) jo 
bemefjen, daß es in gleihem Sinne 
arbeitet. Eine ſolche Bank ift*) 
eingerichtet”. In diefem Falle hat 
der Dreher nunmehr auf die Leit- 
fpindel ein Wechſelrad mit einfach 
10 mal fo viel Zähnen aufzufegen, als 
er Gänge für Längeneinheit fchnei- 
den will, alfo 3. 8. ein folches mit 
80 Zähnen, wenn er 8 Gänge auf 
die Längeneinheit zu ſchneiden be- 
abfichtigt. 

In gleicher Weile, wie das 

629. Gewindeſchuridmaſchine „Biktoria“. (Bu €. 240) ſchneiden von Spindeln, wird das 
Schneiden der Muttern bewirkt, 
welche im Bohrfutter oder an der Planfcheibe befeftigt werden. 

Um der Abnugung des Stahles Rechnung zu tragen, was bei der Mafjenfabrifation 
von Bedeutung ift, erfegt man den Drehftahl durch eine mit dem entfprechenden Profil 
verfehene gehärtete Scheibe, melde alfo nur im Ausſchnitt (Abb. 639) nachgeſchliffen zu 
werden braucht, ohne daß die Gefahr der Änderung des Profiles vorliegt. Die Scheibe 
wird auf einem Dorn des Stahlhaliers befeftigt, ann alfo in ihrer Stellung zum Dreh- 
ftüd nicht verändert werden, ohne daß auch der Gtahfhalter verſchoben wird. 

Diefe Schneidideibe führt über zum gewindefräfen, bei welchem biefelbe durch 
einen fich drehenden Fräfer (Abb. 640) erfegt wird. Auch hier ift der Wunfch maßgebend, 





*) Bergl. Haedide, „Eine einfache Regel für die Beſtimmung der Wechſelräder“. Rem- 
ſcheid, Hermann Krumm. 
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das Profil möglichft ficher zu ftellen. Das Gewindefräſen wird fowohl für Innen- wie 
für Außengewinde verwendet und ift für beſonders genaue Arbeit fehr beliebt. 
Die befannte Firma Schilling & Krämer in Suhl baut eine Gewindefräsmaſchine 


(Abb. 641), welche da3 Gewinde — 
Innen» und Außengewinde — mit 
nur 1%, Umdrehung des Schneibe- 
zeugs fertigftellt, wobei alfo alle Gänge 
mit einem Male gefchnitten werden. 
Die Mafhine wird namentlich für 
Gewehrteile und da verwendet, wo 
es auf eine jehr genaue Innehaltung 
der Maße anfommt. Abb. 643 zeigt 
den Vorgang: a ift der Schrauben- 
ſchaft, welder langſam rotiert, wäh- 
rend ber Sräfer b, in dem Kopf c 
der Spindel ftedend, fchnell umgeht 
und fi} dabei Iangjam fo verfchiebt, 
daß er nad) einer Umdrehung des 
Schaftes a, in welchen er ſich vorher 
ohne Verſchub um die Gewindetiefe 
eingefrefien hat, genau um eine 
Ganghöhe vorgefchritten ift. 

Das anſchneiden von koniſchem 
Gewinde kann auf der gewöhnlichen 
Leitſpindelbank erfolgen. Der Sup- 
port wird entſprechend fchräg geftellt 
unb mit der Spindel durch einen ge— 
ſchränkten Riemen oder durch eine 
richtig bemefjene Scheibe verbunden, 
fo daß der Vorſchub des Stahles 
feibftthättg erfolgt. Recht gut eignet 
fich für ſolche Arbeiten die Univerfal- 







682. Gewinde 
bohrer Yatent 


. Berg. 
. Gewindebahter. (Bu 6.247) (Bu 6. 27) 


drehbant von v. Pittler, Leipzig-ohlis. Auch hat man befonders für dieſen Zwed 
eingerichtete Bänke gebaut, wie Patent Halbach, Remjcheid-Goldenberg. (Zeitſchrift 
für Werkzeuge und Werkzeugmafcdinen, 1899, ©. 307.) , 





— | Mindebaden fir Rluppen 
von Binterdofl. 


688. Windreifen. (Bit 6. 247.) 


Das ſchmieden oder ſchlagen der Schrauben ſetzt Geſenke voraus und gleicht dem 
zundflempeln. Das Untergefenk enthält die eigentliche Gewindeform, während das Ober- 


gefent aus einem keilförmigen Setzhammer befteht. 


Bud der Erfind. VI. 


Es wird felten verwendet und in 
32 
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regelmäßiger Weiſe eigentlich nur bei den Kögern 
der Korkenzieher (Ubb. 642 u. 644b), bei denen das 
nachfeilen eine leichte unbedeutende Rolle fpielt. 
Dies namentlich in Schmalfalden geübte Verfahren 
ift bereits vielfach durch das fräfen (Abb. 644c) er- 
fegt worben und hat vom jeher au in bem ein- 
fachen aufwinden (Abb. 644a) Konkurrenz ge 
funden. 
Iu Anz Dalzeun Feines Gewinde, wie e3 bei den Speichen 
der Fahrräder verwendet wird, wird neuerdings 
eingerollt. Hierzu dienen (Abb. 645) zwei harte, mit etwas fchrägen und möglichſt 
ſcharfen Rippen verjehene Stahlplatten, von denen bie untere auf dem Geftell feftliegt, 














686. Drehbauk zum gemindefchnriden. (Bu ©. 248.) 


während die obere, die Rippen nad) unten, durch eine Kurbelfcheibe hin- und hergeführt 
wird. Der Urbeiter nimmt nad jedem Gang die Speiche heraus und Iegt fie unter 
einigem nachſpannen wieder hinein, bis das Gewinde fcharf eingerollt ift. 

Die Firma C. W. Hafenclever Söhne in Düffeldorf walzt neuerdings grobes 
Holzihraubengewinde warm ein, wie es für die Iſolierſchrauben der elektrifchen Drähte 
(Zelegraphenftügen), Schienenſchrauben u. ſ. w. gebraucht wird. Die hierzu dienende 
Maſchine ift in der Abb. 646 abgebildet. Sie arbeitet nach dem Prinzip des Schräg- 
walzverfahrens, welches in dem Kapitel: „Röhrenbildung“ eingehend beſprochen worden 
ift. Hier liegen (Abb. 647) drei ballige Walzen mit geringer Schrägung neben oder 
über einander und paden den gut gewärmten Bolzen zwifchen ſich, ihn durch ihre eigen 
tümliche Wirkung rollend und dabei hineinziehend. Würden fie einfach glatt fein, wie 
das Glättwalzwert der Stahlwerfe, jo würden fie eben nur ſchön rund und glatt heraus- 
tommen. Sie find aber genau nad) dem Profil des zu walzenden Gewindes eingebreht, 
fo daß ſich das Material in diefe Gänge hineindrängt und jo das gewünſchte Gewinde 
bifdet. Ein ſolches Rollwalzwerf zeichnet auf dem Walzſtück an fich bereits ein Gewinde, 
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688. Anbringung der Medjfelräder. 
u 6. 248) 


&- 


I 


481. Stellplatte der Derhbank zum gewinde · 689. Stablfdheibe ale Brehfahl. 
Tdariden. (Bu 6. 248.) Qu 6. 28) 








defien Steigung gleich dein Vorſchub des legteren bei einer Umdrehung desjelben ift. 

Würde man die Walzen mit einer in fich zurüdlaufenden Nut, nah dem gewünſchten 

Brofil, drehen, jo könnte ſich trogdem fein Gewinde auf dem Walzftüd entwideln, weil 

es beim vollen vorgezogen wird, das Gewinde aljo wieder niedergedrüdt werden würde. 
32% 
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Die Eindrehungen der Walzen bilden daher für fich wieder ein Gewinde, deſſen Stei- 
gung mit dem von den Walzen gezeichneten zufammen die Steigung bes gewalzten 
Gewindes gibt. 

Der Antrieb der Walzen erfolgt durch drei ineinander greifende Bahnräber, melde, 
um kräftig genug fein zu können, größer als die Walzen ausfallen müflen; ihre Achſen 
gehen alfo jo weit auseinander, bis die erforderliche Entfernung erreicht ift. Hieraus 
ergibt fich die eigentümliche Unordnung, 
welche die Abb. 646 zeigt. — Die Hand- 
habung ift recht einfah: Der Arbeiter 
hält das glühende Bolzenende zwiſchen 
die Walzen und läßt diefe mit Hilfe des 
Fußtrittes zufammengehen, eine ähnliche 
Einrichtung, wie an der felbftzentrieren- 
den Planſcheibe der Drehbanf oder bei 
den amerikaniſchen Bohrfuttern. Die 
fertige, alfo mit eingewalztem Gewinde 
verfehene Schraube fällt von ſelbſt heraus, 
der Arbeiter läßt den Zußtritt los, und die Walzen gehen, durch Federn bethätigt, wieder „ 
auseinander; damit find fie zur Aufnahme eines neuen Bolzens bereit. 

Die Mafchine ergibt gegenüber der Gewindeſchneidmaſchine bei Schwellenfchrauben 
etwa 45°/, Materialerjparnis und liefert innerhalb 10-ftündiger Arbeitszeit 500-600 Stüd. 

Zu einer befonderen und großartigen Fabrifation haben die Holzſchrauben ge- 
führt, welche auf überaus finnreihen Mafchinen rein automatifh und in ſehr großen 
Mengen hergeſtellt 
werden. 

Früher wurde 
die Holzfchrauben- 
fabrifation nur mit 
Hilfe ſehr einfacher 
Vorrichtungen betrie- 
ben. — Die Fabri- 
Tation der Holzſchrau⸗ 
ben mittel® auto 
matiſch arbeitender 
Maſchinen iſt ameri⸗ 
kaniſchen Urſprungs. 
Verſchiedene Erfinder 
(Harvey, Wipple, 
Sloan u.a.) haben ſich 
in den 40er Jahren 
mit der Konſtruktion 

sa. Gewindefräsmaſchine. (Bu S. 249.) derartiger Mafchinen 

befaßt. Im Jahre 

1845 nahmen die Holzſchraubenfabrikanten Japy freres in Frankreich ein Patent auf 
Maſchinen für Holziraubenfabrifation, während jegt in der größten Holzichraubenfabrit 
der Welt, der von Nettlefold & Chamberlain, und aud in anderen Fabriken eine 
finnreihe Majchinerie im Gebrauch ift, welche von Thomas I. Sloan erfunden ift und 
zuerſt, 1850, von William ©. Angell — American Screw-Co. — Providence, 
Rhode Island, in den Vereinigten Staaten benupt wurde. Sloans Erfindung, 1846 
patentiert, wurde einige Jahre fpäter von Nettlefold in Birmingham und Japy 
fröres in Beaucourt erworben und eingeführt. — In Deutichland kam dieſe Fabrikation 
zur Einführung im Jahre 1861 dur die Firma Funde & Hued zu Hagen 1. W., welde 
1861 die engliſche Maſchine einführte, dieſelbe weſentlich verbefierte und von der aus ſich 
die letztere jpäter durch Arbeiter auch nad} anderen Gegenden hin verbreitete (vergl. ©. 240). 





60. Grwindefräfen. (Bu ©. 281) 
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Die Holgihraubenfabrilation bedient fich nicht einer einzigen, fondern einer ganzen 
Anzahl von Maſchinen, deren jeder eine befondere Funktion obliegt; ihrer Konftruftion 
nad) fann man fie in drei Arten einteilen. Die Gewindeſchneidmaſchine fehneidet 











642. Untergelenke zum 648. Grwindefräfen. (Bu ©. 249.) 
sewindefchneiden. (Bu €. 260.) 


in der Minute 6 Schrauben an, während die Drehbank in der Minute 15 Stüd ab- 
dreht. Die Einſchnitte in den Schraubenköpfen werden vuc dem gewindefchneiden — 
zuweilen, bei anderen Syitemen, auch ſpäter — durch Heine Kreisfägen bewirkt, von denen 
die Fabrik von Nettlefold & Chamberlain wödentlih etwa 20000 Stüd abnupt; 
mit einer Säge können etwa 1000 Schrauben gefchnitten werden. Diefe Sägen haben 
etwa 7 cm Durchmeſſer, 90 bis 100 Zähne und fofteten früher das Stüd etwa 70 bis 
80 Pfennige, während man fie in 
der Birminghamer Fabrik ſchon feit 
einigen Jahren nad) einer neuen 
Methode für etwa 6 Pfennige das 
Stüd herftellt. 

Das ältere Verfahren bei der 
Herſtellung der Holzſchrauben beruht 
auf folgenden Operationen: Der 
Eifendraht wird auf einer Ziehbant 


a e 





en. 1 ——— . P 
© gefräßer Röder. Sue. 20) 645. Gewinderollmaſchine. (Zu S. 200.) 


zu ber nötigen gleichmäßigen Stärke ausgezogen und in Stüde von geeigneter Länge zer- 
fchnitten, wie es in dem Abſchnitt „Nägel“ ausführlich angegeben ift. Unter einem Präg- 
wert mit Kniehebelmechanismus erhält jedes ſolches Drahtftüd einen Kopf gepreßt, welcher 
auf der Drehbanf geglättet und hierauf mit einem Einfchnitt verfehen wird. Das anfchneiden 
bes Gewindes erfolgt ebenfall® auf einer drehbankähnlichen Maſchine, deren Einrichtung 
in ber Abb. 648 ſtizziert if. Es it eine Spindel, welche ihre Umdrehung durch einen auf 
die Scheibe f gelegten Riemen erhält, während die daneben befindliche Losſcheibe 1 zur Aufs 
nahme bed Riemens dient, wenn die Spindel s außer Betrieb gefegt werden fol. Am 
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Binteren Enbe (rechts) ift die Spindel mit einer Büchſe, b, verjehen, in welche die Mobell- 
ſchraube g geſteckt und feft mit der Spindel verbunden wird. Dieſe Schraube hat in dem 
Bod a ihr Muttergemwinde, während die Spindel s beim und n eingelagert ift. Am vorderen 
Ende ift eine Art langes Klemmfutter ce angebracht, wovon die Abb. 649 und 650 eine 
Anſicht in größerem Maßſtabe zeigen. Die Befeftigung des Schraubenfchaftes in dieſem 
Zutter erfolgt in der Weife, daß der bereit3 mit einem Einjchnitt verfehene Kopf auf eine 
meißelförmige Schneide geſetzt wird, die fih am Ende eines Stempels befindet. Dieje 
wird duch einen federnden Siniehebel, r—s, feitgeftemmt, jo daß der Schraubftift nun- 
mehr imftande ift, dem Schneidzeug Widerftand zu leiſten. Das Schneidzeug, von welchem 
Abb. 651 eine Sonberanficht gibt, befindet fi} in dem vorderften Lagerbod m (Abb. 648). 
Mittels eines Hebel d (Abb. 651) können die Mefferhalter pp durch einen Drud mit 
der Hand weiter oder enger geftellt werben, um das Schraubengewinde biß zu der er- 
forderlihen Tiefe in koniſcher Form einzufchneiden. 


























646. Gemwindemalmmafdine von C. W. Hafenclener. (Bu S. 260 u. 28%.) 


Auch das fräfen (vergl. Abb. 643) findet in der Holzichraubenfabrifation Verwen⸗ 
dung. Der vertikal von oben her eingeführte und durch Baden feftgehaltene Schaft ge- 
langt (Abb. 652) zwiſchen drei Walzenfräfer, welche fich für fich fchnell drehen und dabei, 
langfam im ganzen umgehend, gejegmäßig, dem Gewindegange entipredend, auffteigen. 

Eine Maſchine zum ſchmieden der Holzfchrauben ift von Bougacourt & Delille 
in Sourhambault (Frankreich) erbaut worden. Diefelbe beruht ebenfalls auf dem Prinzip, 
den glühenden Bolzen zwiſchen Baden zu bearbeiten, während er entfprechend gedreht und 
vorgeſchoben wird. („Zeitfchrift für Werkzeuge und Werkzeugmaſchinen“, 1899, ©. 306.) 

Die Ge windeformen find recht verſchieden. Zunächft unterjheidet man (Abb. 653 
a und b) ſcharfes und flaches Gewinde, welche beiden Gattungen als Grenzen zu ber 
zeichnen find und namentlich in zwei Punkten wefentlich verſchieden find. Bei dem 
ſcharfen Gewinde wird der ariale Drud durd eine ſchräge, bei dem flachen durch eine 
zu diefer Drudrichtung ſenkrechte Fläche aufgenommen. Hieraus ergibt ih, daf die 
flachgängige Schraube beffer zur Aufnahme größerer Preffungen geeignet ift, als die 
ſcharfgängige. Verfolgt man ferner bei beiden Schrauben den Umlauf, fo findet man, 
baf bet gleicher Unhaftungsfläche des aufgewundenen Prismas die [harfgängige Schraube 
nur die halbe Ganghöhe der der flachgängigen befigt, alfo für feine Stellungen geeigneter 
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ift und namentlich wegen des geringeren — halben — Steigungswinkels weniger Neigung 
bat, fi zurüdzudrehen, fih zu lodern. Dan verwendet daher das fcharfe Gewinde mit 
Borliebe zu Befeftigungsichrauben und die flachgängige auch überall da, wo eine große 
Steigung erwünſcht ift. 

Bei der flachgängigen Schraube rundet man häufig die Kanten ab (Abb. 653 c), 
weil diefelben bei vielem Gebrauch ftörend find und doch ſchon von felbft Leicht verloren 
gehen. Dieje Form findet man bei den Kuppelungsſchrauben der Eijenbahnmwagen. 
Der leichteren Reinhaltung halber geht man auch mit der Abrundung big zum Halbfreis 





648. Schneidebank für Holsfchranben. (Bu ©. 268 f.) 


(Abb. 653 d) über und erhält fo die rundgängige Schraube, welche weniger zur Auf- 
nahme großer Prefiungen als zum Transport geeignet ift und daher an Leitfpindeln der 
Drehbänte gefunden wird. Da bier die Unhaftefläche des Prismas durch die Rundung 
vergrößert wird, fann man diefelbe, und damit die Steigung, etwas verfeinern. Die 
Schraube Tiegt alfo mit Bezug auf die Steigung, wie aus der Abbildung zu erkennen, 
zwijchen der jcharfgängigen und der flachgängigen. — Aus der erfteren erhält man durch 
abjlachen der Kanten ein Gewinde, wie in der Abb. 653e dargeftellt ift, welches fich zu 
dem eriteren verhält, wie die 
abgerundete flache Schraube 
zur flachen; und dieſe führt zu 
einemfehr wertvollen Gewinde, 
dem Trapezgewinde (Abb. 
653f) über. Dasjelbe ver- 
einigt den Vorteil der geringen 
Steigung mit der Aufnahme: 
fäbigfeit für große Breffungen 
und ift daher überall da von 
Ruten, wo die Steigung der 
fladhgängigen Schraube zu 
groß ift und Doch große Kraft 
geäußert werden foll, verbun- 
den aljo mit feiner Einftellung. 
Die Trapezihraube wird da⸗ 
ber gern für Walzwerke ver- — — 
wendet, wo es ſich um genaue 649 u. 650. Kopf zur Holsfchranbenfchneide. (Bu ©. 264.) 
Einftellung handelt. 

Für hartes Holz fann man das gewöhnliche Gewinde (Abb. 653g) verwenden. 
Dagegen liegt hier injofern eine Materialverfchwendung vor, ala bei dem jcharfen Ge- 
winde die Duerjchnitte der Bolzen» und der Muttergänge gleich find und das Material 
Doch außerordentlich verjchiedene Feſtigkeit beſitzt. Man verkleinert daher den Duerjchnitt 
des VBolzenganges zu gunften des Mutterganges und gelangt fo zu dem Holzfchrauben: 
gewinde (Abb. 653 h und i). 

Die Maßverhältniife der Gewinde Tagen zuerft recht im argen; faſt jeder hatte 
fein eigenes Gewinde. Solange die Majchinen meijt an Ort und Stelle, aljo unter den 
Augen der Berfertiger, blieben, hatte die feine befonderen Nachteile. Aber mit wachjen- 
dem Berfehr ftellten ſich die größten Übelftände heraus. Die neuen Muttern paßten nicht 
su den alten Schrauben, weil die Gewinde nicht einheitlich bemeflen waren; und wenn 
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auch jehr früh ſchon nach Iandesüblihem Längenmaß gearbeitet wurde, jo war doch eine 
halbzöllige Schraube hier meift etwas recht anderes, als eine halbzöllige Schraube dort. 
Der erfte, welcher hier Orbnung hineinbrachte, war der Engländer Whitworth 
(Abb. 654), und noch heute wird in aller Welt, wenn auch nicht durchaus, nach feiner 
Stala gearbeitet. 
Joſeph Whitworth wurde 1803 in Stodport (England) geboren. Seit feinem 
14. Lebensjahre in Fabriken befchäftigt, gründete er 1833 eine Heine Werkzeug- und Werl- 
So — zeugmajchinenfabrit in 
Mancheſter, melde fih 
bald, namentlich durch 
ihre Präzifiongleiftun- 
gen, einen großen Ruf 
erwarb und im welder 
aud) dad neue Schrauben- 
fgftem ausgearbeitet 
ss2. Fräfen der wurde. — Whitwortd hat 
661. Stellbares Biehranbenieng für Aelıftranben- — ſich auch mit Erfolg 
ns > ander Geichügfabrifation 
beteiligt, fowwie auch auf dem Gebiete der Stahlfabritation hervorragendes geleiftet. Er 
ftarb im Jahre 1887. 
Obwohl fait jedes größere Land fein eigenes Maßſyſtem hat — bekanntlich war es 
noch vor 50 Xahren weit vieljeitiger — arbeiten doch alle Fabrifanten für Gewinde nad 
engliſchem Maß. Bon England kamen die erften Maſchinen, und wer an ſolchen herum- 
zubauen hatte, war gezwungen, das dort vorhandene Gewinde nadzuahmen. Und wenn 
auch unfer heimifcher Mafchinenbau fi längſt von dem englifchen Iosgelöft Hat, jo hat 
er doch den engliſchen Zoll für das Gewinde behalten; und dies fogar auch, feitdem bie 
verfchiedenen deutſchen Zole dem Metermaß gewichen find. So arbeitet der deutſche 
Konſtrukteur nach dem mit Recht fo beliebten Metermaß und nimmt, fobald er an 
a v Schrauben — es iſt bedauer- 
% ich, es zu ſagen, auchan Kugeln 
— fommt, ben englifchen Zoll- 
ftod zur Hand. 
Es war daher Längft ein 
dringendes Bedürfnis, bier 


Abhilfe zu fchaffen. Die Aınerifaner verfuchten zuerft, fi ein eigenes Syſtem (Seller) 
zu ſchaffen, konnten aber nicht einmal für ſich eine Einheit erzielen. In Deutfchland haben 
fi) Reuleaur und der Ingenieur Delisle*) in Karlsruhe beſonders um diefe Frage ver- 
dient gemacht, welchen Beitrebungen ſich al3bald der Verein Deutjcher Ingenieure anſchloß 
Auch in der Schweiz begann ınan diefer Frage ernfthaft näher zu treten. Es bildete ſich dortein 
„Altions-Romitee zur Vereinheitlihung der Gewindeſyſteme und Lehren“, weldes zuerft 
am 20. November 1897 in Zürich zufammentrat. Dann folgte im Oftober 1898 in 


Zürich ein internationaler Kongreß, au welchem ſich auch der Verein Deutjcher Ingenieure 
beteiligte, vertreten durch die Ingenieure Bechftein (Ludwig Löwe & Eo.), Delisler 


























688.. Verſchiedene Grwindeformen. (Bu ©. 256.) 
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Internationale Tabelle für die Steigung von Majhinenfhrauben. 
Zarich, 1898. 
Durswefier Steiaung Durmefler Gtelgung Durdimefler Gteigung 
m mm mm mm mm mm 


mı 
6 10 20 25 48 5 
7 10 22 2,5 52 5 
8 125 2 3 56 55 
9 125 27 3 60 55 
10 15 30 3,5 64 60 
11 15 33 3,5 68 60 
12 17 36 4 72 66 
14 39 4 76 65 
16 2 42 45 80 
18 25 4 45 _ _ 


Karlzrufe, Lemmer- Braun- 
ſchweig, Reineder-Chemnig und 
Peters: Berlin. Die vorftehende 
Tabelle gibt die Verhältniffe des 
dort gefchaffenen fogenannten inter: 
nationalen Gewindeſyſtems an. 
Trogdem ift eine völlige Einigung 
noch nicht erzielt, und felbft nach 
einer jolchen wird es noch recht lange 
dauern, bi die Whitworthſchraube 
verſchwunden iſt. Denn an eine 
Umänderung ber einmal vorhande- 
nen zahllofen Schrauben ift nicht 
zu denfen, und auch Reparaturen 
werden nach bem biäherigen Syſtem 
ausgeführt werden müffen. Es han- 
delt fi alfo zunädft nur um die 
Verwendung des neuen Syſtems bei 
Neubauten, und das alte Syſtem 
wird jo ange bejtehen bleiben 
müffen, bis die betreffenden Ma- 
ſchinen aufgebraucht worden find. 

Der Wintel der Whitworth- 
ichraube ift durch Mefjungen auf — 
550 feſtgeſtellt worden. Es iſt aber 654 Fofeph Whitworth. 
hödjit unwahrſcheinlich, daß der 
prattiſche Engländer einen für das Beichnen fo wenig zwedmäßigen Winkel gewählt 
haben fol. Die nächiten leicht zu findenden Winkel find 60% — fofort mit dem Zeichnen- 
dreicd zu finden — und der Winkel von 53° 8 Minuten. Erfterer ift von Sellers an— 
genommen worben, lepterer wird (Abb. 655) erhalten, wenn man ein Dreied zeichnet, 
deſſen Bafis gleich der Höhe ift; und dies wird wohl der Whitworthwinkel fein. 

Eine andere Schwierigkeit bei der Bemeffung der Schraube liegt in der Genauigfeit 
der Urbeit. Reuleaug ließ bei verſchiedenen als forgfältig befannten Fabriken Schrauben 
und Muttern nah einem aufgegebenen Mape anfertigen und konnte feftitellen, daß die 
wenigften durcheinander paßten. Ubgefehen von der hier eben noch fehlenden genauen 
Kalibrierung dürfte noch folgender Umftand mitfprechen, welcher fich bisher der weiteren 
Beachtung faft vollftändig entzogen hat. Es ift dies der Unterjchied zwifchen dem Bolzen 
und dem Gemwindebohrer, und zwiichen der Mutter und den Baden. 

Abb. 655 ftellt eine Schraube mit Mutter dar. Soll diefelbe gut Iaufen, fo muß 
an den Kanten der Gänge ein Spielraum für den unvermeidlichen Staub u. j. w. ge- 
ſchaffen werden; die Schraubengänge müfjen etwas niedriger fein, als die Muttergänge 
tief find. Der Büricher Kongreß 1898 hat einen derartigen Spielraum angeordnet, um 

Bug) der Gıflad. VI. 8 
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Ungenauigteiten ber Ausführung und der Abnugung der Werkzeuge Rechnung zu tragen; 
er ift auch aus anderen Gründen unbedingt notwendig, und auf feine Vernachläffigung 
ift ein großer Teil der Ungenauigkeit der Ausführungen zurüdzuführen; und er ift es, 
der den beregten Unterfchied zwiſchen den Schneidwerkzeugen erforbert. 

Um die in der Abb. 655 gezeichnete Schraube herzuftellen, braucht man Baden nah 
der Abb. 658, und für das ſchneiden der Mutter ift ein Bohrer nach der Abb. 656 er- 
forderlich. Es darf alfo nicht, was heute vielfach geichieht, die Mutter mit einem Bohrer 
geſchnitten werden, der mit demfelben Schneidzeug gefchnitten worben ift, mit welchem bie 
Schraube gefänitten wurde. 

Die heutige Praxis macht zwiſchen den Original» und dem gewöhnlichen Echueid- 
ober Gewindebohrer (Abb. 631 d u. c) den einzigen Unterfchied, daß erfterer mehr Schneiden 
erhält und nicht hinterarbeitet ift, im günftigften Sal etwas „abgeipigt” wird; er foll 
nur zum „nachſchneiden der Baden“ dienen. Der Driginalbohrer muß aber nad) der 
Abb. 657 gefchnitten werden umd tief ausgefchnittene Gänge haben, während der ges 
wohnliche Bohrer, der Mutterbohrer, nach der Abb. 656 zu fehneiden ift und fchärfere 
Kanten haben muß*). 


655 656 657 658 
we 





























655 bis 659. Formen den Gemwindefchneidjenge. 


Dies alles hat aber nur Bedeutung für den Schraubenfabrifanten. Für den 
Mafchinenbauer, welcher feine Gewinde auf der Bank ſchneidet, genügt es, die Kanten 
der Spindel ablaufen zu laffen, und ebenfo die der Muttergänge, wodurch ber bewußte 
Spielraum, oft genug ohne Wiſſen und Willen des Drehers, von feldft entfteht; freilich 
müffen dabei die Durchmeſſer genau bemeffen fein. — Schneidet**) man aber die für 
die Kuppe beftimmten Baden, welche nad) der Abb. 658 geformt fein müflen, mit dem 
gewöhnlichen Mutterbohrer — der alfo ſcharfe Kanten hat und innen flach ift — au.b 
der Abb. 656, fo wird der Grund a der Bade (Abb. 658) fpig und die Schraube zu 
groß, ferner wird die Kante b der Bade (Ubb. 658) zu ftumpf und daher das Gewinde 
der Schraube nicht tief genug. Das erftere fann man beffer durch nachträgliches bearbeiten 
oder durch Wahl eines Heineren Durchmeſſers des Eiſens — man nimmt ſchwächeres Eifen 
und erhält ein unfhönes Gewinde — erzielen, das letztere aber macht die Schraubengänge 
zu fah und läßt fich nicht beſſern. 


9— Siehe „Metriſches Gewinde“, Zeitſchr. d. Vereins Deutſcher Ingenieure 1898. ©. 1369. 
**) „Stahl und Eilen“, 1898. Geite 627. 
**) Referent hat ſich bereits im Jahre 1885 an die Firma Whitworth in diefer Angelegen- 
heit gewandt. 
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660. Fabrikanlage vom J. A. Zenchkels in Solingen. 


Die Berfiellung der Klingen. 


Das Meer. 

Die Grundlage alles deſſen, was wir „‚Klinge“ nennen, ift das Mejfer, ein mit 
der Hand zu führender ſchneidhaltiger Körper, als welchen der Urmenf wohl die Mufchel 
oder einen Steinfplitter verwendet haben mag. Spitze Formen werden der größeren 
Berwendungsfähigfeit wegen bevorzugt worden fein. Je nachdem nun ſolch Werkzeug 
mehr und mehr für Zwede der Verteidigung und des Angriffes ausgebildet wurde, ent 
ftanden daraus der Dolch, das Schwert, der Spieß, oder rüdwärts, für den Gebraud in 
der Häuslicfeit die Sichel und die Senfe, durch Gewichtsvermehrung dad mehr zum 
hauen geeignete Beil und, wieder nad) anderer Richtung entwidelt und weſentlich vers 
volltommnet, die Schere. Dazwiſchen Tiegen die außerordentlid) verfhiedenen Formen 
der eigentlichen Mefjer, nach Zwed und Gewohnheit geftaltet. Ale dieje Objekte haben 
ihre Spuren aus grauer Vorzeit hinterlaffen, teils in Kupfer und Bronze, teils in Eifen. 
Abb. 661 zeigt eine eiferne Sichel, weldhe von Belzoni unter den Füßen der Sphing zu 
Karnak gefunden wurde, alfo fo alt 
ift, wie diefe. Sie muß vor der Ins 
vafion der Perfer, aljo etiva vor 2500 
Jahren, dorthin gelommen fein. Wie 
viele, viele Jahrhunderte vergangen 
fein mögen, bevor ſich biefe Form aus 
dem primitiven eifernen Meſſer ent» 
widelt haben konnte, ift wohl nicht 
zu fhägen. 

Es ift hier nicht der Ort, auf 
alle die Funde einzugehen*), welche 
Alter und Entwidelung der Schneid- 
waren nachweiſen. Nur fei dem Ma- ssı. Eiſerne Büchel (etwa 500 v. Thr.), gefunden zu Rarnaf. 
terial noch einige gewidmet. Handelt 
es fi um metallene Werkzeuge, fo kann für die ältefte Zeit nur Eifen oder Kupfer 
in Frage kommen. Schwer iſt es, wie foeben angedeutet, zu entideiden, weldes das 


*) Bergl. bie eingehende Behandlung dieſes Gebietes von Dr. Ludwig Bed, „Die Geſchichte 
Na Gilona” 
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früher verwendete Metall geweſen fein mag. Vielleicht ift auch eine Gleichzeitigkeit 
anzunehmen. Kupfer findet fi gediegen vor. Es ift ficher, daß in ſolchen Gegenden 
dies bereits durch Steinfchläge roh zu bearbeitende Metall jehr bald technifche Verwen⸗ 
dung fand, jo daß dort das Eiſen erft fpäter in die Erjcheinung trat. Dagegen wird 
wieder das Eifen in gleicher Weife an anderen Orten, an feinen Fundſtätten, fich geltend 
gemacht haben, obwohl es nur felten, als Meteorftein, gediegen gefunden werden konnte. 

Ferner werden größere Stüden Kupfer jelten gediegen gefunden, und es ift recht 
fraglich, was fich eher, felbjt unter gleichen äußeren, dag Vorkommen betreffenden Verhält⸗ 
niſſen entwidelt haben mag: das jchmelzen des Kupfers oder das reduzieren des Eijend 
aus feinen Erzen. Zu lehterem gehört nicht jo viel. Schon der Blitzſchlag konnte Wald- 
hola entzünden, unter dem NRafeneifenftein oder ein anderes zu Tage liegendes und 
leicht reduzierbares Erz ich befand, wodurd die erjorderlichen Bedingungen gegeben 
waren. Und die Beobacdhtung?- 
gabe des findigen Menſchen 
konnte jchon früh zur techniſchen 
Ausnutzung des zufälligen Bor- 
ganges führen. Dagegen er- 
fordert das ſchmelzen von ge— 

662. Eiſernes Meſſer mit Ming zum aufhängen. jammelten Rupferjtüden dazu 
geeignete Gefäße, und es iſt 
recht unwahrſcheinlich, dat ſolche fo früh entitanden feien. Will man nicht eiferne Schalen 
vorausſetzen, aljo dem Eifen die unbedingte Priorität geben, jo muß man an Thon denken 
und annehmen, dab man ſchon damals imstande geweſen fei, das Feuer fo zu leiten, daß es 
Kupfer in Thongefäßen Schmelzen fonntee Dem gegenüber erjcheint die mit den aller- 
einfachjten Mitteln, einer mit Steinen ausgefegten Grube, mit Eijenerz und Holz aus- 
zuführende Herftellung ſchmiedbaren Eijens zu einfach, als daß man es nicht als unter 
Sonst gleichen Umftänden älter anfehen müßte. - 

Range Zeit find diefe beiden Metalle als Material für meflerartige Werkzeuge neben- 
her gegangen. In der Odyſſee (12, 173) wird von fupfernen Mefjern berichtet, und nad 
dem Homer fürchtete Antilochos, daß fich der über den Berluft feines Freundes Patroklos 
verzweifelte Achilles die Kehle mit dem Eiſen durchſchneiden möchte. Hiernach befeftigt ſich 





—— 





663. Nömiſches Meſſer. 664. Römiſches Hafiermefßer. 


die Mutmaßung, daß man aus den feltenen Funden eiferner Gegenftände gegenüber den 
häufigen Kupfer- und Bronzefunden durchaus nicht darauf Schließen darf, daß diefe Metalle 
in ihrer Verwendung älter als Eijen feien. Alle die vielen Formen, welche der Sichel 
von Karnak vorausgehen mußten, vorausgehen in Bezug auf Verwendung und Tednil, 
fie find eben verzehrt von den Atmojphärilien, vergangen im Erdboden, und felbft jene 
Sichel fonnte nur durch merkwürdigen Zufall erhalten bleiben. 

Solange man nicht imftande war, regelmäßig und bewußt Stahl zu erzeugen, wird 
man geneigt gewejen jein, vielfach dem Kupfer den Vorrang zu geben vor dem nur wenig 
härteren leicht roftenden und unfchönen Eifen. Stahl ift heute noch das Foftbarere, und 
das, wa3 damals an Stahl erzeugt wurde, floß Sicher der viel begehrten Waffe, dem 
Schwerte, zu. Darum wurden die Banzer und Helme noch Iange Zeit aus dem treib- 
fähigen und dem Eifen ziemlich gleichwertigen Erz gefertigt, während die Maffen jchon 
eiferne — einen Unterfchied in der Bezeichnung zwijchen Eifen und Stahl hat man damals 
nicht gemacht, wie noch heute vielfach als Stahl verkauft wird, was der Fachmann Eifen 
nennt — geivejen. 
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Ein recht altes Meffer, wohl der ältefte Fund dieſer Urt, ift in der Abb. 662 dar- 
geftellt, welches von Schliemann nad) der fogenannten vierten Stadt, der vierten Gruppe 
Baurefte auf dem alten Troja, gefunden worden ilt. Dasſelbe mar offenbar mit einem 
Heft verjehen, wie aus dem noch vorhandenen Nietreft zu erfennen ift; ein Ring diente 
zum aufhängen. Alſo wieder, wie jene Sichel, ein vorgefchrittenes Werkzeug, ohne weitere 
Spur der unendlichen Reihe feiner Vorgänger. alten doch damals ſchon die griechijchen 
Staaten Euböda, Böotien und Akarnanien bereits für alte Stätten der Eifenjchmiede, waren 
doch Demofthened und Eophofles Söhne von Mefferfabrifanten. 

Neichlichere Funde ftammen aus der Römerzeit. Damals kannte man fhon Mar und 
ſcharf den Unterſchied zwilchen Eifen und Stahl, obwohl man noch feinen bejonderen 
Namen dafür hatte: acies, eigentlih Schärfe, galt auch al3 die Bezeichnung für Stahl, 
den die Römer, wie die Funde beweifen, wohl aufzufchmweißen verftanden. Doch wurde 
dies nur bei bejonderen Werkzeugen geübt; die Meſſer beitanden noch vielfach aus Eifen. 
Es gab auch ſolche von milden Stahl. Abb. 663 zeigt ein Mefjer mit Heft, 205 mm 
lang, welches auf dem Schillerplage in Mainz ausgegraben worden und von Bed unter: 
fucht worden tft. Es nahın nad) dem ablöfchen Federhärte an. Auch Rafiermeifer, natür- 
lich guter Stahl, wußte man damals fchon zu fertigen, wie folches in der Abb. 664 
dargeſtellt iſt. 

Eine hochintereſſante Fundſtätte iſt das Grabfeld von Hallſtatt, welches im 
Jahre 1847 von der öſterreichiſchen Regierung unter der Leitung von Bergmeiſter 
Ramſauer ſhyſtematiſch 
aufgedeckt wurde. Dasſelbe 
wies 993 Gräber auf mit 
6084 Fundſtücken, eine 
reiche Sammlung von 
Bronze: und Eiſengegen⸗ 
ftänden. 665. Weller ans dem Grabfelde su Zallſtatt. 

Tas Alter Ddiefer 
Fundſtätte reicht weit über unſer Beitalter hinaus. Am meiften waren hier Meſſer ver- 
treten, von 60—130 mm Länge und meiſt Eichelform (Abb. 665); dann Schwerter und 
mannigfache Werkzeuge, wie Feilen, Meißel, Zangen, und felbft ein Amboß. Die Ber: 
teilung von Eifen und Bronze ftellte fich jo, daß jich im ganzen — Erd- und Feuer—⸗ 
beitattungen — 237 Waffen und Geräte von Bronze und 498 von Eifen gefunden haben. 

Aud von unferen germanijchen Altvorderen find reichlih Spuren in diefer Richtung 
vorhanden; Baſalt und Kiejelichiefer waren die erjten Materialien für Gebrauchögegen- 
fände und vorzugsweife Feuerſtein für Mefjer und Waffen. 

In den Hügelgräbern bei Maſſel in Sclefien fand man Eteinwaffen, Kupfer: 
und Eifengeräte nebeneinander, erjtere wohl den Ürmeren, letztere den Reicheren ent- 
ftammend. Die ältefte Waffe der Germanen waren der Speer, und das verbreitetfte 
Werkzeug das Meſſer. Abb. 666 gibt drei verjchiedene Formen de3 ſowohl als fried- 
liches Werkzeug al3 auch als Waffe dienenden kräftigen Meſſers; die ältere Form ift 
etwa3 rüdwärts gebogen, während die Mefjer ver jpäteren (meromwingijchen) Zeit gerade 
find. War das Meijer mehr Waffe, jo führte e3 den Namen Sar, dasjelbe diente auch 
als Wurfwaffe, der man fich lediglich durch gefchidtes wenden erwehrte. Tacitug ſchildert 
den Schwerttang der germanischen Sünglinge, bei dem fie fich zwiſchen den geworfenen 
Mefiern tanzend hin- und herbemwegten. Bei größerer Länge 40—60 «m hieß das 
Meſſer Langjar, in ſchwereren Eremplaren Scramajar, welches, meift nur aus Eiſen 
geichmiedet, aljo von jedem einfachen Schmied herftellbar, mehr durch die Wucht als durch 
die Schneide wirkte. Es war ſowohl die Waffe de3 gemeinen Krieger al3 auch die des 
Helden, welches er neben dem Schwert al3 Rejerve führte. Als das berühmte Langſchwert 
„Regilin“ des Beomwulf an dem fteinharten Kopf des Drachen zeriprang, da griff er zu 
dem an der Brünne hängenden „Waljar”, der ihn zum Siege führte. 

Die meiften Scramajare haben eine Rinne, die Blutrinne, welche ih nod an 
unferen heutigen Klingen findet. Der Zweck ift wohl faum ein anderer als ein ftatifcher. 
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Indem der Schmieb die Rinne eintreibt, wird die Klinge breiter, ohne an Gewicht zu 
gewinnen. Eine Klinge mit folcher Rinne iſt fteifer, ald eine folche ohne Rinne bei 
gleihem Gewidt. 

Aus dem Scramafag entwidelte ſich das einſchneidige Schwert mit zweihändigem 
Griff, welches noch im 13. Jahrhundert geführt wurde. (Kaiſer Otto in der Schlacht bei 
Bouvines.) Es war dies das eigentliche Schwert der Germanen. Auch das zweiichneidige 
Schwert, die Spatha, war ſchon in jehr früher Zeit in Deutſchland gebräuchlich. Doc 
feinen bie Germanen nicht lange 
vor ihrer Berührung mit den 
Römern damit befannt worden 
zu fein. Aber fie war feine 
eigentliche germaniſche Waffe, 
fonbern wurde zuerft von den 
Norikern*) geliefert. Aber es 
war dies nicht die von den Dich⸗ 
tern fo viel befungene Waffe, 
welche die Germanen wahrſchein · 
lich wohl von den benachbarten 
Volkerſchaften kennen gelernt 
haben — die Wiege der Schwert- 
ſchmiederei ift Damaskus, dann 
Spanien und die Lombardei — 
die fie aber der Sage nad} ſchon 
früh ſelbſt geſchmiedet haben. Wer 
denkt dabei nit an Wielands 
Mimung, Siegfrieds Bal« 
mung, Rolands Durnharb, 
den Ärgunwadel des Frithjof 
u. a. jene berühmten und vielfach 
befungenen Runftwerfe der alten 
Schmiede. Auch der Damaft mit 
dem eigenartigen, dad Material 
durchdringenden abrigen Gefüge 
war damals ſchon im Abendland 
befannt. Abb. 667 ift ein altes 
deutſches ober römifches Damaft- 
ſchwert aus dem Mufeum zu 
Wiesbaden und Abb. 668 eine 
ähnliche Klinge aus dem Mufeum 
zu Mainz. — Die Ubb. 669 u. 
670 find typiſche Formen alter 
deutſcher Schwerter aus dem 
Mujeum zu Regensburg bezw. 
Mainz. 

Das Wort „Meffer” bedeutet urfprünglich nicht das, was wir heute darunter ver- 
stehen, fondern dürfte ſchon mehr jenem „Sar“ genannten Univerjalinftrument entiprochen 
haben — Bed erinnert an das Wort „Meſſiſax“, welches Hieb- und Stihwaffe und 
wohl auch Brecheiſen in einem Stüd war, wie oben angegeben, ein ziemlich Eräftiges 
Inftrument. In Thalhofers Fechtbuch“) heißt ed: „Das Mefjer ift Tänger als ber 
Tegen (Dolch) und kürzer als das Schwert”, was vollftändig der Größe des Sar ent- 
ſpricht. Der Umftand ferner, daß die Mefferer, eine alte, felbitändige Bunft, ſchon im 





667 u. 668. Alte xamiſche oder 669 u. 670. Zlte dentſche 
deutfche Damaffchmerter. Schwerter, 


*) Bed, I ©. 715. 
*) Bed, I ©. 856. 
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14. Jahrhundert drei Schwerter in ihrem Innungswappen trugen, ſcheint darauf zu 
deuten, daß fie fi) damals mit allen damaligen Schneibeinftrumenten bejchäftigten. 

Der ältefte „Mezzerer“ findet fih 1285 in den alten Nürnberger Regiftern ver- 
zeichnet, Heinritus Merndorfer mit Namen. Bu jener Beit aber find Mefferer und 





j 


Klingenfchmiede noch getrennt gewefen. Denn in dem — gefchriebenen — Polizeibuche 
von Nürnberg aus dem Jahre 1290 werden „oz den mezzeren ziveen maifter, Merchlen 
den Hefner, und Dtten den Movroliteiner, vnd dz den chüngenſchmiden zween, Friedrich 
den ufneſchil und Heinrich den Schilder“ gewählt, um auf Durchführung der Beſtim— 
mungen zu achten. — Der Ausdrud Schwertjeger 
— in ben Iateinifhen Schriften gladiatores — 
dann fwertunger — findet ſich zur felben Beit in den 
Urkunden, 3. 8. 1285: Cunrad, genannt Puterſahl. 

Die damaligen polizeilichen Verordnungen 
machten es den Meffer- und Klingenſchmieden zur 
Pfliht, nur gut geftählte Ware zu fertigen und zu 
verfaufen. Es mußten Zeichen geſchlagen werden, 
fo daß der Käufer imftande war, ſich event. an dem 
Sertiger für ſchlechte Ware ſchadlos zu halten. Die 
meiften Städle hatten Schaumeifter ernannt, welche 
die Arbeiten zu prüfen und mit ihrem bejonderen 
Stempel zu verjehen hatten. 

Wie alle Handwerközweige, fo hatten aud die 
Meſſerſchmiede ihre Privilegien. Um die Mitte des 
14. Jahrhunderts beftanden im römischen Reiche 
vier Bruderfchaften, von welden alle Streitigkeiten, 
welche von den Innungen ſelbſt nicht gefchlichtet 
werden onnten, entfcieden wurden. Dieſe Bruber- 
ſchaften Hatten in Augsburg, Münden, Heidelberg 
und Bafel ihren Sig. Leiber find von den Sagungen 
nur noch Brucftüde erhalten. In Freiberg iS. 
durfte im 15. und 16. Jahrhundert niemand mefjer- FERNER SA — 
ſchmieden, ber nicht zünftig gelernt hatte. Das 7%," f75 Brandiermeite, — 
Meifterrecht vererbte ſich auf den jüngften Sohn. Die Be rg an deri 
Innung nahm feine unehelichen Lehrlinge auf. Kein 
Meifter durfte dem anderen einen „Inecht“ entfremden. — Niemand durfte fremde Meſſer feil- 
halten außer am Jahrmarkt oder zum Ablaß. In Freiburg durfte eigentümlicheriveife weder 
Meifter noch Gefelle für einen unbefannten Mann ein Stüd arbeiten. Auch den anfäffigen 
Bürgern durften fie nicht mehr als jährlich je ein großes und zwei Heine Mefjer machen, und 
ledigen Gejellen durfte bei Etrafe weber eine große noch eine Heine Klinge geliefert werben. 


611. Atalieniſche Meffer (Ende des 16. Jahrhunderts). (Bu S. 264.) 
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Alte diefe Beftimmungen werden ihren wohlüberlegten Grund gehabt haben, ben 
damaligen Verhäftniffen entipredhend. Vieles paßt heute nicht mehr. Manches wäre 
heute noch gut, wie die Kontrolle und Stempelung der Ware, und die Entfremdung der 
Arbeiter. 

Die Form des eigentlichen Meffers war ſchon früh die heutige. Abb. 671 zeigt 
8 verſchiedene Formen italienischer Mefier aus dem Ende des 16. Jahrhunderts, ſämtlich 
mit angenieteten Schalen. Daß man 
damald aud ſchon geihmadvollere 
Mufter zu fchaffen verftand, zeigen 
die in den Abb. 672 u. 673 darges 
ftellten zwei Tranchiermeſſer aus dem 
15. Jahrhundert; 674 ift ein Zefpt 

616. YerRählen. 617. Anfeken des Bundes, meſſer und 675 ein Fiſch- 

vernan “ Küchenmeſſer aus derfelben Zeit. 

Die Herftellung der Klingen gefchah im Mittelalter auf folgende Weife: der Schmieb 
fertigte fi aus einem Stüd flachgeſchmiedeten Stahl eine Rolle, in welche er (Abb. 6768) 
das Ende einer runden Eifenftange ftedte, die er danıı mit dem Ring zufammenfchweißte. 
Aus der Stelle, wo der Ring zujammenftieß, quoll das Eijen (Ubb. 676 b) Heraus, 

während die entgegengefegte Seite eine größere Maſſe 
a. æAm Stahl enthielt, aus der die Schneide, herausgearbeltet 
wurde. Die eigentliche Klinge (Abb. 676c) wurde dam 
_ aus dem verftählten Stüd gemacht; da, wo ber Stahl 
— — — dhjgfhorte, begann das Heft. Mit Hilfe eines flachen Loch⸗ 
eiſens und des Echraubftodes wurde dann (Abb. 677) der 
Bund angeftempelt, worauf die jpige Erle ober, wenn 
Schalen angewendet werden follten, die flache Angel fertig 
ausgeſchmiedet wurde. 
678. Chinchfches Ehbehrc. Gabeln kamen erſt fpät in Gebrauch; man bebiente 
= tu, b Bahnfisner, ou. d@btbe, ſich His in das Mittelalter hinein des dem Menfchen von der 
Natur mitgegebenen fünfzinkigen Inftrumented. Die erſten 
künſtlichen Gabeln waren zweizinkig und dienten als Bratengabeln, alſo nur zum vorlegen. 
Die Chinefen bedienen ſich heute noch zweier fnöcherner Stäbe, welche fie mit großem Ges 
ſchick zu handhaben wiſſen. Abb. 678 zeigt ein chineſiſches Eßbeſteck, welches an Ort und 
Stelle in den 60er Jahren erftanden ift, und Abb. 679 die Handhabung. — Gabeln im 








679. Handhabung des chineſiſchen Ehbrferks. 


modernen Sinne waren in Frankreich im 16. Jahrhundert ſelbſt bei Hofe noch neu. In 
England fanden fie noch jpäter Eingang. Thomas Coriate*) war der erfte, welcher im 
Jahre 1608 die aus Italien ftammende Sitte des Gebrauches der Gabel in England 
einzuführen verfuchte, aber auf Spott und Hohn ftieß. Auch in den anderen Rändern 
führte fie fi nur ſchwer ein; in Spanien wird fie von den geringeren Ständen heute 
noch verſchmäht. In Deutichland gehörte no im 16. Jahrhundert zum Meijterjtüd des 


*) Bed, J. €.408. 
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Meſſerſchmiedes ein Tifchfutteral von 12 Meffern und einer Gabel, nebft einem Wetzſtahl. 
Es ift anzunehmen, daß auch diefe Gabel mehr zum vorlegen als zum Gebrauch in unferer 
heutigen Weiſe diente. 

Das Material der heutigen Meffer, bezw. der Klingen derfelben richtet ſich nach 
dem zu fchneidenden Material. 

Mit Vorliebe braucht man nach uraltem Vorgange heute wieder Bronze für Obft- 
mefjer. Das Hauptmaterial aber ift der Stahl. Und da es ſich überaus felten lohnt, 
die nicht ſchneidenden Teile des Meſſers aus einem anderen Material zu fertigen, weil 
das anfügen besfelben (vergl. Abb. 676) mehr Koften verurſachen würde, als der Unter- 
ſchied im Materialienpreis beträgt, fo begnügt man fi in den meiften Fällen damit, 











680. Doppelfallmerh zum Iihlagen grober Scheren. 


diefe anderen Teile zu befchränfen: anftatt de3 maſſiven Griffes, wie er noch vor faum 
zwei Jahrzehnten wieder modern geworden ift, reckt man dieſen Teil des Meſſers zu einem 
feinen Stab, der Ungel oder, für größere Mefier, - 
Erle aus und verfieht diefen mit einem der Hand 
angenehmeren und leichteren Material, dem Griff 
oder der Schale, oder macht ihm hohl, oder aber 
fegt ihn, wie bei dem Taſchen- und Rafiermefier, 
beweglich an. Es iſt alfo die Klinge, welche uns | 
zunãchſt hier befchäftigt. 

Frũher, vor allgemeiner Einführung des Guß- 
ſtahles zur Fabrikation der Meffer, alfo vor faum \ 
15 Jahren, war der Raffinierftahl dad Haupt- \ 
material für die Klingen. Derfelbe ift nicht fo 
ſchön homogen, wie unfer heutiger Mafjenitahl, 
aber gerade dies gereichte ihm im Gebraudh zum L 
Vorteil: die Schneide eines aus Raffinierftahl ge- 
fertigten Defiers gleicht, mikroffopife; geiefen, 681. Grrhellungden Bafelmelfers. (Bu 6.2661.) 
einer Säge, während der homogene Gußſtahl um fo mehr eine gerade Linie ergibt, je 

Bud der Erfind. VI. 34 
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682. Schmieden der Alingen unter dem Schwanhammer. 


befjer er ift. Aber die Säge gibt den Schneid, und die Hausfrau benugt noch heute gern 
die alten abgenußten, ſchmal und dünn gewordenen Mefjer mit dem jehnigen Gefüge. Hat 
man doch neuerdings*) Mefier, bei denen e3 beſonders auf Schneibfähigfeit anfam, wie 
Bratenmefler, aus Damaſtſtahl gefertigt, welche, mit dem Wepftahl behandelt, vorzüg- 
liche Rejultate geben. 

Die Herftellung der Klinge fann auf zweierlei Weife erfolgen: Durch ausreden aus 
einem Stab oder durch ausjtanzen aus Blech. Im großen und ganzen wird der erfte 
Weg für große und der Iegtere für Heine Klingen eingefhlagen, unabhängig von ben 
bejonderen Formen bderjelben. 

Das ausſchmieden, welches früher ausichließlih von Hand, nach echter und rechter 
Schmiedeweife, geſchah, ift heut in der Regel mindeftens für die erfte Formgebung dem 
Schlagwerk übertragen; eine Ausnahme wird fpäter befprochen werben. 

Abb. 681 zeigt die Form und Herftellungsfolge des gewöhnlichen Tafelmeijers. 
Das gut warmgemachte Rohitüd (a) wird hochkant auf das Untergeſenk gelegt und erhält 
auf irgend eine Weife die Prefiung: das Obergefenf wird, genau geführt, aufgetrieben, 
und zwar entweder nad) alter Manier als Stielgefent mit dem Hammer, oder unter dem 
uns bereit® mehrfach befannt geivordenen Fallwerk. Es wird dadurch nur der untere 

*) Nach dem Vorſchlage des Referenten, der ſchon felt längerer Beit diefe ſchöne Eigen: 
ſchaft des Damaftftahled zu dem angegebenen Zwede benugte. 
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688. Aichten und härten der Alingen. 


Teil des Meſſers gebildet; der fpäter zur Erle (Angel) auszuredende Stift (Abb. 681 b 
bis e) und der Bund, welcher bekanntlich den Zweck hat, das Mefjer auf den Tiſch 
legen zu fönnen, ohne daß die event. nicht mehr jaubere Klinge das Tiſchtuch berührt. 
Nunmehr wird die Klinge geredt. Wohl wäre es möglich, auch diefe zu ſchlagen — es 
geichieht dies auch in befonderen Fällen — aber man zieht es vor, hier die alte Methode 
beizubehalten. Das ausſchmieden übt einen fehr wohlthätigen Einfluß auf den Stahl 
aus, und man verzichtet bei elaftifchen Klingen nicht gern darauf. 

Dasſelbe geihieht in zwei Perioden: vorjchmieden und fertigichmieden. Das erftere 
ift gewöhnliche Redarbeit und wurde früher nur von Hand geliefert. Dann trat der 
mechaniſche Hammer irgend einer Konftruftion, vor allem der Schwanzhammer (Abb. 682), 
ein, und heut ift es ein ſonderbares Ding, der Vierhammer (Abb. 684), welcher diefe 
Arbeit übernimmt. Derjelbe befteht aus vier Heinen und einander gleichen Hebelhämmern, 
von denen zwei ſich um eine horizontale und zwei fich um eine vertikale Achje drehen, und 
von denen jeber, jo zu jagen, den Amboß des gegenüberliegenden bildet. Ihre Arbeitsweife 
unterjcheidet fich indeſſen von der des gewöhnlichen Hammers durch den an fich begrenzten 
Hub. Der Hammer darf hier nicht jo weit in das Material eindringen, wie e3 die Wucht 
feines Schlages vermöchte, er darf dad Material nur bis zu einer feitgelegten Grenze 
zufammendrüden, die ihm (Abb. 685) durch Anfchläge geboten wird, welche an der Bahn 
-- oder fonft in zwedentjprechender ähnlicher Weile — gegeben find. So verhindert der 


ars 
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Vorſprung a der genannten Abbildung, daf die Klinge dünner wird, als er felbft hoch 
ift, und ebenfo die Knagge b (Abb. 686), daf die Breite der Klinge geringer wird. Die 
Arbeit geht an dieſen Hämmern mit außerordentlicher Geſchwindigkeit vor fi: der 
Arbeiter fchiebt das Rohſtück hinein und zieht es ebenfo ſchnell wieder zurüd, um die 
gewünfchte Form zu erhalten. Ter Hammer liefert über 3000 Stüd den Tag. 

Es folgt nun das fertigſchmieden. Dasſelbe hat, wie oben bemerkt, den Zwechk, die 
Klinge auf die richtige Tide und Schärfe zu bringen und derfelben die erforderliche 
Elaftizität zu geben. Sie wird daher wieder gut rotwarm gemacht und dann durch 
fchnelle Schläge bearbeitet, welche bis über das ſchwarzwerden Hinausdauern. Je fchneller 
dieſe Schläge fallen, defto beſſer ift die Wirkung. — Hier hat die Handarbeit ſchon längſt 
nicht mehr genügt, und feit langer eit ift der Schwanzhammer, beſonders ſchnell gehend, 
hierfür eingetreten. 








6. Yierhammer. (Zu 6. 201.) 


Die auf dem Gebiete der feinen Schneidwaren weltberühmte Fabrik von J.U. Hendels 
in Solingen (f. Titelbild) hat hierfür einen eigentümlichen Hammer geſchaffen, der jenen 
alten und bei den Hammerfchmieden immer noch jo beftebten Schwanzhammer erjegt und 
die Tugenden desfelben mit Vorzügen vereinigt, welche die moberne Fabrikation nicht 
miffen fann. Die Tugenden liegen in der außerordentlihen Schlaggeſchwindigkeit, welche 
erforderlich ift, um dem Etahl die Wärme möglichſt Tange zu erhalten, der Abkühlung 
entgegenzuarbeiten, jowie, hier allerdings unweſentlich, in der leichten Zugänglichkeit. 
Die durch die Hendelsjce Verbefierung hineingebrachte Anpaſſung an die heutigen An« 
forderungen der Mefjerjchmiede beſtehen im dem weſentlich folideren Bau und in der 
tationellen Verwendung der Federkraft. Diefe liegt beim alten Hammer im Stiel, dem 
Helf, und ift bei dem neuen (Abb. 687) in ein befonderes Zwiſchenorgan eingefchaltet, 
den erzenteifch gelagerten und durch das Schnedenrad b bethätigten Hebel g, dem man 
allerdings die Feder nicht anfieht. Dennoch ift dasfelbe imftande, die Wucht des empor 
gefehleuderten Hammerfopfes aufzunehmen und nach unten hin zurüdzugeben. €3 find 
harte Schläge, die diefer Hammer macht, und deren viele, bi8 500 in der Minute, auf 
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dünnes, prellendes Material, und betäubend ift der Lärm, den bie in großer Anzahl in 
einem Raum vereinigten Hämmer machen. ber jchnell und fauber ift auch die Arbeit, 
welche der Hammer liefert, und vorzüglich die dadurch bewirkte Elaftizttät der fingen. 
Um der Klinge die genaue Form zu geben, wird fie nunmehr in den „Schnitt“ ge- 
bracht, eine Preſſe, wie in der Abbildung 688 angegeben, welche mit einer Formſchere 
ausgerüftet ift, d. i. eine untenliegende Stahlplatte, welde genau in der Form der fertigen 
Klinge ausgearbeitet ift, und ein dazu paffender, ebenfalls mit ſcharfen Kanten verjehener 
Stempel, wie wir beides in mannigfachfter Form auf dem Ge- 
biete der Kleineifeninduftrie vorfinden. Die Einrichtung folder 
Preſſen ijt derart, daß zwar die Welle derfelben nah dem in- |[] ol 
gangfegen dauernd umgeht, nicht aber der Stempel regelmäßig 
defien Bewegungen folgt. Leterer geht nur dann hinab, um 685 
feine Arbeit auszuführen, wenn e3 der Arbeiter will, d. 5. wenn 
derfelbe die Ringe in die richtige Lage zum Schnitt gebraht | [_] p O0 
hat, ein Trud mit dem Fuße auf einen Hebel — und eine 


























Sekunde fpäter iſt der Schnitt fertig; der Stempel ift in feine sus 
obere Lage zurüdgelehrt und harrt dort weiterer Befehle. en ” 


Nun kommt das andere Ende, die Erle oder Angel, an 

die Reihe. Es ift eine Urt feiner Redarbeit, welche an die Nagelſchmiede erinnert, die 
vorgenommen werben muß, um aus dem ftiftförmigen Ende c, d oder e der Abb. 681 die 
unter f gezeichnete Lange Spige herauszuziehen. Dabei wird auf Glätte nicht nur nicht 
gejehen, fondern fogar eine bejondere Weitläufigkeit des Schlages angeftrebt, um die Erle 
recht uneben zu geftalten. Ihr Bwed ift ja bekanntlich, in das Heft geftedt und dort durch 
Harz, Schwefel, gegofjenes Metall oder ähnliche Körper befeftigt zu werden; je unebener 
die Oberfläche ift, defto beſſer wird diefer Zwed erfüllt. Auch hier wendet man in der 
Neuzeit den Vierhammer an, der bei ſchnellem Durchziehen des Rohrftüdes in erſtaunlich 
turzer Zeit diefe Aufgabe Löft. 





687. oZenckels' Schwanthammer. 


7 Nachdem fo die äußere Geftaltung der Klinge nebſt Zubehör vollendet worden ift, 
tommt die innere Geftaltung zur Behandlung; der ungehärtete Stahl ift zu wei. Die 
Klingen werben daher, der Natur des betreffenden Stahles entſprechend, mehr oder weniger 
gut rotwarm gemacht, in Fett oder in einer anderen Härteflüffigkeit abgelöjcht und dann 
in einer über einem euer ſich drehenden Trommel nachgelaffen. Hierdurch wird der 
fpröde, oft glasharte, dem Härtetrog entnommene Stahl milde und federnd, wie wir es 
bei der Klinge wünfchen. 

Dem bärten folgt das ſchleifen. — Wir betreten einen großen Arbeitsraum, in 
welchem eine größere oder kleinere Zahl Schleifiteine, von Wafler benegt, umlaufen, 
und gegen welche (Abb. 689) die Arbeiter die Klingen halten. Ein mächtiges, grobes 
Werkzeug — und eine feine Arbeit, bei welcher lediglich das Gefühl die Richtſchnur ab- 
gibt. Ein merkwürdiger Gegenfag: die meift abgehärteten Menſchen, gewohnt, in Schmutz 
zu fteden — ihr Gewerbe läßt Sauberkeit nicht zu — und auch meift mit rauhen Ma— 
nieren, denen die Feinfühligkeit in äfthetifcher Beziehung oft ehr ferm liegt, und dabei 
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wieder jene körperliche Feinfühligfeit in den Händen, welche allein ben fauberen Schliff 
ermöglicht. Der Schleifer fieht nicht, was er macht, er fieht nur, was er gemacht hat, 
und ändert danach, immer dem Gefühl folgend, Drud und Haltung der Klinge gegen 
den Stein. 

Dieſe Schleifarbeit birgt fo manche Gefahr in fi. Zunächſt ift es die dauernde 
Näffe, welche den Arbeiter während der ganzen Arbeitszeit umgibt und im Winter in ben 
oft wenig geſchützten Räumen, den Schleiffotten, in ihrer geſundheitsſchädlichen Wir- 





688. Das ausfchneiden der Alingen. (Bu & 269.) 


kung verſchärft wird. Dann erfordert die Urbeit infofern Vorficht, als die zu fchleifende 
Klinge durch den Stein leicht mitgeriffen wird und fo Verlegungen bewirken fann. End 
lich liegt die große Gefahr des plagens des Schleifjteines vor, namentlich, wenn derſelbe 
nicht ganz rißfrei ift. Die Umfangsgeſchwindigkeit folder oft 2", m im Durchmefier 
haltenden und ziemlich fchnell umlaufenden Steine ift recht bedeutend und tmftande, ein 
augeinanderreißen, fäljhlicherweife „Erplofion“ genannt, zu bewirken. Das Geſetz ſchreibt 
daher einen Schuß fchnelllaufender Steine gegen die Wirkung ſolches zerfprengens vor. 
Die Abb. 689 u. 690 zeigen uns folche, durch eine abnehmbare eiferne Gürtelung ge 
fchügte Steine. Die der Abb. 690 läßt den Stein an zwei Stellen frei: vorn, bei a, an 
der gewöhnlichen Arbeitsftelle (vergl. Abb. 689), und oben, bei b, wo das abziehen, das 
feine nachſchleifen nach dem eigentlichen jchleifen, erfolgt. Die — der Firma Fr. Aug. 
Göbel in Solingen patentierte - - Vorrichtung geftattet, die Urbeitäftelle durch aud« 
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wechſeln der oberen Schugplatten gegen die etwas niedriger liegenden zu verlegen, wenn 
der Stein genügend weit abgearbeitet worben ift. 

Das „naßſchleifen“ wird überall da geübt, wo es fih um Wegnahme großer Par- 
tien oder um Bearbeitung größerer Flächen oder um folche von gehärteten Gegenständen 
handelt, weil die beim trodenfchleifen fi entwidelnde Wärme dem Stahl die Härte 
nimmt. Die zum „trodenfchleifen” verwendeten Steine find weſentlich Meiner, oft von 
der Größe der Pließicheiben, und laufen entiprechend fehnell um. Sie werben da ver- 
wendet, wo der grobe Naffchleifftein nicht Hinfommt, wie bei Profilen, zum ausputzen 
der Bunde und fonftigen Eden. — Wenn ſchon das trodenjchleifen nicht die oben ge— 
ſchilderten Unannehmlichkeiten für den Arbeiter mit ſich bringt, fo ift es doch wieder durch 





689. Schleifen der Alingen. (Bu 6. 2091.) 


die Staubbildung recht geſundheitsſchädlich. — Der trodene Schleifſtein wird zur Beit 
vielfach durch die Schmirgelfcheibe erſetzt. 

Dem fchleifen folgt das pließen (plieften) und polieren. Beides gefchieht auf ſchnell 
umlaufenden hölzernen Scheiben, auf deren hohe Kante ein mit Schmirgel oder Polier- 
tot befeimter Riemen befeftigt ift. Je nad) dem Grad der Zeinheit des Schmirgels, der 
mit EI aufgegeben wird, unterſcheidet man grob» und feinpließen; die ietzten beiden 
Stufen nennt man blau und braun. Einen noch höheren Glanz erhält man durch 
das polieren, welches nur bei ganz feinen Klingen Verwendung findet. Hierzu dient 
dad Polierrot mit verdünntem Spiritus. Die hierfür beftimmten Scheiben laufen 
wejentlich Iangjamer um. Tas grob- und auch noch das feinpließen gilt der Material» 
entnahme, da3 blau= und das braunpliefen, fowie die eigentliche Politur, gelten lediglich 
der Dihorfläche 
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Die bisher befchriebene Form der Klingen fegt, wie oben angedeutet, voraus, daß 
fie mit befonderen Griffen, Heften, verfehen werden follen, um eine bequeme Hand- 
habung zu ermöglichen. 

Die Herftellung der Hefte richtet fich nach dem hierzu beftimmten Material. Meiftens 
find es edle Holzarten, hartes Objtbaumholz, Erle, Ebenholz, aud vielfach in Kalkwaſſer 
gebeiztes Rotbuchenholz; dann Elfenbein, Knochen, Celluloid, und endlich verwendet man 
auch Hohlgriffe von Metall. — Soweit diefe Stoffe — abgejehen von den metallenen 
Hohlgriffen — der Form oder wegen anderer Urfachen nicht von Hand bearbeitet werben 
müfjen, werben fie in pafjende Stüde zerfägt und auf der Kopierbank in einem Zug, bis 
auf die Behandlung der Oberfläche, fertig geftellt. Solche Kopierbant ift (Abb. 691) eine 





690. Gefhäfter Schleifkein. (Zu 6. 270) 


wie gewöhnlich mit einem durch eine Spindel a verfchiebbaren Support verjehene Dreh: 
bant, zwiſchen deren Spigen eingejpannt das Drehjtüd umläuft. Statt des Drehftahles 
dient ein ſchnell rotierender Fräſer b mit fehr ſcharfen Schneiden. Diefer Support — 
Stahl- oder Fräferhalter — hat neben feiner gleichförmig fortichreitenden Bewegung 
noch eine folche vertikal zum Bett der Bank, welche durch ein Modell c geregelt wird. 
Er wird dur eine Gewichtſchnur ſtets gegen dies Modell gebrüdt, durch dieſes ſelbſt 
aber, welches genau wie der zu Liefernde Körper geformt und in der Zeichnung mit Ab- 
ſicht recht unrund dargeftellt ift und gleihmäßig mit dem Drehftüd umläuft, abgedrüdt. 
Der Fräfer macht aljo oben diefelden oder mathematisch ähnliche Bewegungen, wie unten 
die Rolle, welde gegen das Modell gepreßt wird und welche mit dem Support durch einen 
Hebel verbunden oder aber unmittelbar an demſelben befeftigt ift. Im Iegteren Fall muß 
das Modell in Größe und Form genau dem Drehftüd gleichen, während bei Einfchaltung 
eines Hebel3 ein eniſprechender Größenunterſchied vorhanden und event. eins das Spiegel: 
bild des anderen fein muß. 

Diefe Bänke find ſtets in größerer Zahl vorhanden und werden oft zu mehreren 
von einem meift jugendlichen Arbeiter bedient, der nur dad an- und abftellen der Bänke 
ſowie das ein- und ausfpannen der Drehftüde zu beforgen hat. 
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Dann werden bie Hefte nachgepugt, gebohrt, poliert und enblich auf die Angel gefegt 
und dort befeftigt. Wie bereits bemerkt, gefchieht dies durch eingießen von irgend einem 
Hlüffig gemachten und gut erhärtenden Körper, welcher in die hierzu hergeftellte Bohrung 
gegofien und in welchen die erwärmte Angel eingebrüct wird. 
Bei feinen Tafelmefjern gehen die Erlen auch wohl durch und 
werden nad) dem auflegen eines Metallplättchens oder nach 
dem eingießen einiger Tropfen Blei vernietet; die Vermitte- 
Tung des Harzes bleibt trotzdem erforderlich. 

Um dem Griff ein gutes Gewicht zu geben und dadurch 
das Übergewicht desfelben, der Klinge gegenüber, zu ſichern, 
gibt man auch größere Mengen Blei oder ein ähnliches Metall 
hinein, bevor die Angel vernietet wird. 

Recht beliebt haben fich die Meffer mit Bohlen Metall- 
griffen gemacht, welche aus irgend einer der Heute jo ver- 
breiteten Legierungen bezw. aus dem Blech derjelben, aus 
zwei Hälften zufammengelötet, auch nahtlos — fiehe Rohr» 
bildung — hergeftellt werben. Abb. 692h zeigt diefe Form, 
an der Befeftigungaftelle geſchnitten gedacht. Die Erle ift 
hier ſehr kurz gelafien, fo wie fie nad) dem erften Schlag aus 
dem Robftüd (Abb. 6922 u. b) entftanden iſt. c zeigt dasſelbe 
Stüd nad dem ausreden der Klinge, d nach dem ſchmieden 
derfelben, und e ftellt die fertige Klinge dar. Das Heft wird 
nun etiva zu einem Viertel mit einer leichtflüffigen Legierung 
oder reinem Zinn gefüllt (Abb. 692f), worauf die Klinge ein- 
gejeßt wird. Dann wird das Ganze umgedreht, die Klinge nah 
unten (Abb. 692g), und durch eine Lötflamme am Heft er 
wärmt, fo daß das flüffige Metall fauber herunterfließt und 
fo eine fehr folide Verbindung herftellt. (Patent Dörfchel, 
Solingen.) 

Der oben erwähnte Umftand, die Beſchwerung des Heftes, 
hat in Berbindung mit dem Wunſche, die Herjtellung des 
Tafelmeſſers zu verbilligen, dazu geführt, Klinge und Heft, wie vor alten Zeiten, aus 
einem Stüd zu fertigen, was fi) vor etwa 20 Jahren einführte. 

Die Abb. 693 zeigt ein folches Mefjer in den verichiedenen bereits bejprochenen 
Stadien: a nad bem erften Schlag, b nad} dem ausſchmieden der Klinge, c nach dem 
Schnitt und d fertig geichliffen. 
Tas Heft hat hier einen chom- 
biſchen Querſchnitt. Das Rob. 
ftüd, von welchem in der Ab- 
bildung a noch die Hälfte un⸗ | 
geändert geblieben erſcheint, hat | ) 

| 











691. Aspierdrehbank. 


die uns bereit3 befannte Form 
des kurzen Prismas. Abb. 694 
Reitt ein foldhes Meffer bar mit (| 
ovalem Querſchnitt des Heites, / N 
nad) dem ſchlagen des Iehteren. 





Das Rohftüd ift hier ſchlank und 2 
fpig gehalten, wodurch Red- = € a e rg 2% 
* arbeit eripart wird. — Nun ift sn. Eingegofensr Moblgrif. 


man aber, weil bie maffiven 

Hefte zu ſchwer oder aber zu Hein ausfallen, aud wieder zu den Hohlheften zurüd- 

gegangen, bei denen man volle Form mit geringerem Gewicht vereinigen kann. Abb. 695 

zeigt die Herftellung dieſes Meſſers: a das Rohſtück und b dasfelbe nach dem erften 

Schlag, welcher das halbe Heft fertiggeftellt hat. c tft der Querſchnitt und d die Seiten- 
Da) der Efiad. VL. j 8 
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anſicht desſelben. Dann folgt in e und f die Ausbildung der Klinge. Zur Vollendung 
des Griffes gehört noch die andere halbe Schale. Deren werben (Abb. 695 g und h) 
gleich zwei mit einem Male geſchlagen, aljo der Bebarf für 2 Meffer mit einem Male 
gebedt. i find die beiden fertigen Hälften. Eine derſelben wird mit der anderen Hälfte 
(Abb. 695) duch ſchweißen oder Löten vereinigt und gibt fo ein jehr folides, leichtes und 
doch, nach dem obigen, ausgewogenes Meſſer (Ubb. 695 k u. 1). 
Auch folche Griffe, welche mit Holzſchalung verfehen werben 
follen, werben, wie in der Abb. 6962 u. b angegeben ift, neuer- 
dings duch ſchlagen hergeftellt. Die Schalung nimmt dann nur 
den mittleren Teil ein und liegt zwiſchen Vorfprüngen, welche 
die Geſenke ftehen gelaſſen haben. 
Weniger im Sinne der Fabrikation als in dem des Sprad- 
und Nußgebrauces gehören zum Tafelmeffer die Gabeln. Die 
Herftellung derfelben ift wejentlich einfacher als die der erfteren 
und gleicht derfelben nur in Bezug auf den Bund, die Erle und 
dag Heft. 
Das Material der Gabel ift — abgejehen von Bronzen u. ſ. w. 
— milder Stahl. Zinken und Bund werden unter dem Zall- 
Z 5 ce & hammer gefchlagen, während die Schnittprefie das ausftoßen ber 
608. ARhombiſcher Zinken bejorgt. . 
Maffingrif. (Bu ©. 278) Das ausfchlagen geſchieht ſowohl einfach glatt, als auch 
unter Vorprefjung der Zinken, fo alſo, daß dieſe nur eines 
leichten ausſchneidens bedürfen. In der Regel unterläßt man 3. 8. das letztere, da bie 
Gabelklinge ſchwach genug ift, um leicht durchſtoßen werden zu können. Abb. 697 zeigt 
das Rohſtück, die geichlagene Gabel und die beim ausſtanzen der Zinken abfallenden 
Späne. Die Binten werden dann mit Hilfe des Pließriemens nachgeputzt. Es iſt dies 
ein über zwei ober mehrere Scheiben Iaufender, mit Schmirgel beleimter Riemen, welder 
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an und zwiſchen den Binfen durchgeführt wird. Abb. 698 zeigt eine recht volllommene Anort 
nung diefer Art, wie fie jtet3 da angewendet wird, wo die Pließſcheibe nicht ankommen kam. 

Überall da, wo der Bund fehlt und auf die Wirkung des ausſchmiedens fein Wet 
gelegt wird, geſchieht die Herftellung der Klinge durch ausftanzen aus Stahlblech. Hierher 
gehört das einfahe Küchenmefjer (Abb. 699). Der für den Griff beftimmte Teil wird 
kürzer gelaffen und ausgeihmiedet. Dann folgt das lochen und die Befeftigung ber 
Schalen duch einfache Vernietung. 
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An dies einfache Küchenmeſſer ſchließt fi, dem Gange der Herjtellung folgend, dad 
Taſchenmeſſer. Hier ift der Schnitt aus Stahlblech fo recht am Plage. Ein Bund 
tft nicht vorhanden, und das ausſchmieden ift nicht erforderlich, da Elaſtizität nicht ver- 
langt wirb und das gute Stahlblech an fih [hon „ % 
jeber Anforderung entjpricht. 

Abb. 700 zeigt die aufeinanderfolgenden 
Stufen in der Herftellung einer einzigen Taſchen⸗ 


mefferllinge, bie durchweg auf mechanifchem Wege 
in Form gebracht wird. Hier wird ganz beſonders x 
alles bis auf das Heinfte jo ausgetüftelt, daß fein 
Schlag zuviel ausgeübt wird und alles auf dem 
ſchnellſten Wege vor fich geht, denn diefe Meffer 
696. Geft mit 





werben in großen Mengen gebraucht und jollen 
ſehr billig fein. Schon die erfte Abbildung (a) 
zeigt, wie felbft der Abfall vermieden wird: das 
Ergänzungsftüd, in der Abbildung punktiert ge- 
zeichnet, erhält feine Form durch abirennen des 
vorhergehenden Rohftüdes und braucht nur ab» , Salung. 691. Yerfellung der Gabel. 
geichnitten zu werben. Von diejer Geftaltung aus 

durchläuft die Klinge die angegebenen Stadien, wie unter den Abbildungen näher be- 
zeichnet. — Un einem anderen Orte werben, wiederum fait nur durch den Schnitt, die 
verjchiedenen in der Abb. 701 gezeichneten zum Heft ge— 
hörenden Teile gefertigt: die für ein vierflingiges Meffer er- 
forderlichen 3 Bleche — zwei (a u. k) für die Schalen und 
eins (f) für die Mitte; ferner die beiden Doppelrückenfedern 
eu. i. — Das Meffer hat 4 Klingen und die drei Stifte b. 
Alles dies wandert mit den Klingen zum Reider, welder es 
zufammenftellt, feitigt und zum verjenden fertig macht. 

Während diefe einfache Form bis vor kurzem fajt allein 
das Feld behauptet hat, wenn man von den Zuthaten, wie 
Federmeſſer, Korkzieher, Champagnerbrecher, Handichuhfnöpfer, 
Nagelfeile, Nagelſchere, Zigarrenfpigenfchneider, Bleijtift- 
fpiger u. ſ. w. abjehen will (die Solinger 
Zirmen haben Meſſer ausgeſtellt mit 
mehreren Hundert derartigen Klingen 
und Zuthaten), treten jeßt neue Ron- 
ftruftionen auf, welche namentlich das 
öffnen der Meſſer erleichtern ſollen. 
Auch hier iſt e8 wieder Solingen, welches 
fi ganz befonder3 Hervorthut. Die 
Abb. 702 zeigt ein Meffer, bei welchem 
die Schale aus zwei U-förmig gepreßten 
Metallplatten bejteht, welche mit dem 
Meſſer ein breigliedriges Gelenk geben, 
fo daß fich alle bequem zuſammenlegen 
läßt. Im anderer Weife, wir verdanten 
dieſe Formen der Firma Boentgen & os. irgelriemen zum Gabelpugen. 

Sabin in Solingen, führt die Kon- ꝰguir atiimen 3 ver 

Aruftion (Abb. 703) zum Ziele, bei der das Heft aus zwei ſchmalen Heften zufammen- 
geſetzt ift, welche die Klinge entweber verdect zwiſchen fi aufnehmen oder, auseinander 
geklappt und anberfeitig zufammengelegt, das eigentliche Heft abgeben. 

Eine Konfteuftion ohne weientliche Änderung des Heftes zeigt Abb. 704, bei welcher 
die Klinge fih durch herausziehen eines Hafen? am unteren Ende öffnet. Ebenſo ber 
halten bie fogenannten Springmeſſer das einheitliche Heft bei, befigen aber eine Einrich- 
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tung, vermöge welcher ein Trud auf das Knöpfchen A (Abb. 705) genügt, um ein herand« 
fpringen der Klinge hervorzubringen. Dieſe Mefier haben den großen Vorteil, daß man 
nur eine Hand gebraucht, um fie zu Öffnen und zum Gebraud fertig zu machen, was 
namentlich für Matrojen, weiche ſich in der Tatelage befinden und oft nur eine Hand frei 
haben, von Vorteil ift. Um zu verhüten, daß ſoiche Meſſer zufällig, ohne abfichtlihen 
Trud, aufipringen, hat man bei den „Springmefjern mit Sicherheit“ die Heine Trud- 
platte B (Abb. 706) drehbar angeordnet, fo daß fie über die Beichläge hinausragt und ein 
eindrüden des beweglichen Teils desielben verhindert. Erſt durch querftellen des ovalen 
KAnöpfchens iſt die Seitenplatte des Beſchlages frei, läßt fich eindrüden und 
! } geitattet der kräftigen im Heft verborgenen Feder, die Klinge herand- 
j zuwerien. Durch den Schwung fpringt die Iegtere in die aufrechte Lage, 
in welcher fie durch einklinken eines an der beweglichen Bade befindlichen 

Stiftes feitgehalten wird. 

Andere Formen, denen neuerdings gepreßte Aluminiumſchalen mit 
Reliefs aller Art hinzugetreten find, zeigen die Abbildungen unter 707 bis 
711. Dieſe Abbildungen geben dem Beſtreben Ausdrud, jowohl die Zor- 
men de3 Heftes verjchiedentlich zu geftalten und ihnen eine möglichfte Ab- 
u wechſelung zu verleihen, als aud) die Einfäge zu vermehren und die äußere 
| Form des Tafchenmefjerd allen möglichen anderen Zwecken, ald denen der 
N eigentlichen Klinge anzupaffen. Eine recht intereffante Ausbildung diefer 
Beftrebungen finden wir (Abb. 712) bei dem Taſchenwerkzeug (Werkzeug 
hr meſſer) „Elektron“ von Heinrih Overbeck in Barmen (Albert Schmidt 
86.4, in Solingen), weldes mit der üblichen Klinge und dem unvermeidlichen 
Korkzieher alle möglichen Werkzeuge, wie fie die eleftrotechnifchen Arbeiten 
erforderlich machen, vereint. Wir finden da mehrere Schraubenzieher und Feilflächen 
am felben Heft, dabei fogar eine recht zwedmäßig angeordnete Drahtzange, Iſolierungs- 
ſchaber u. f. w. Die Drahtzange ift ferner in jehr geſchickter Weile zum feſtklemmen 
einer beliebigen Zahl anderer Werkzeuge verwendet worden, welche, wie Bohrer, Spigen 
und Aufreiber, in das Heft gefügt werden können, jo daß eine ungeahnte Vielſeitigkeit 
geſchaffen worden ift, die das Meffer zu einem überaus brauchbaren Inftrument geftaltet. 
Zu den Klingen, welde feinen Bund befigen und außerdem nicht durchgeſchmiedet 
werben, gehören die Rafiermeffer. Diefelben, heute von weſentlich anderer Form, ald 
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100. Die Alinge des Bafdenmeflere. (Zu ©. 215.) 











in alten Zeiten (Abb. 713), werden in der modernen Fabrikation durchweg unter dem 
Fallwerk geſchlagen, wie in der Abb. 713 dargeftellt ift, erfordern infoweit alfo feine be 
fonderen Anordnungen. Dagegen bietet das Raſiermeſſer im zweierlei Hinficht große 
Schwierigkeiten: es find dies das Material und das fchleifen. Als erfteres wählt der 
forgfältige Fabrikant den reinften Stahl, der zu erhalten ift, mit hohem Rohlenftoffgehalt 
etwa 1,5%. Denn wenn auch das von der Schneide zu durchdringende Material nicht 
hart ift, fo ift der Winkel, unter welchem die Schneide geichliffen wird, fo Hein, daß nur 
das allerbefte Material den Anforderungen genügen kann. Daß die Heritellung einer fo 
feinen Schneide eine große Geſchicklichkent erfordert, ift leicht erjichtlich. Aber fie erfordert 
aud ein eigenes Werkzeug, den für diefen Zweck beſonders Hein zu wählenden Stein 
Belanntlich befigt das Rafiermefjer im Gegenfag zu dem gewöhnlichen Tafel- oder Taſchen⸗ 











708 bu 711. Vexſchiedene Formen des Taſcheumeſſers. (Bu 6. 2761.) 
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meffer eine Hohl gefähliffene Ktinge. Der Zwed der Höhlung ift die Notwendigkeit, das 
Meſſer leicht abziehen, d. h. im feinfter Art nachfchleifen zu können. Würde bie Klinge, 
wie fonft üblich, eben jein, fo würde 
beim abziehen die ganze Fläche in 
Mitleidenschaft gezogen werden, was 
diefe Arbeit auferordentlih er- 
ſchweren würde. Beim Hohlſchliff 
liegt das Meſſer (Abb. 714) nur 
mit der Rücenkante und der 
Schneide auf, und die Wirkung 
des dabei angemwendeten feinften 
Schleifmittel® beichräntt fi, bie 
richtige Drudverteilung vorausge- 
feßt, nur auf die fchmale Faſe der 
Schneide. Der feine Winkel der 
legteren bleibt gewahrt, während 
es bei der gewöhnlichen Klinge faft 
unmöglid ift, dieſelbe nachzuſchär⸗ 
fen, ohne den Schneidewinkel zu 
vergrößern, die Schneidigfeit aljo 
zu verringern. 

Ein anderer weſentlicher Unter- 
ſchied zwifchen der Behandlung 
der gewöhnlichen Klingen und der 
der Nafiermeffer liegt in dem 
nadlaffen. Die übliche Maffen- 
arbeit, nachlaſſen in der Trommel, 
\ ift hier der feinen Schneide wegen 

nicht angängig. Die Klingen wer 

BT SE 5 den entweder gar nicht angelaffen, 

(Mt F n' BGE Me alfo glei richtig gehärtet (direkte 

—* Härtung), oder auf heißen Platten 

718, Werkjengmeffer „Elektron“. (Geinr. Dverbed) (gu &.ere) Oder im Sand angelaffen. Nach 

diefer Operation erft werden die 

Klingen geſchliffen und poliert. Dann folgt das anbringen der Schalen, des Heftes 
und darauf das feine einölen und verpaden. 


1 


7118. Raſiermeſſer. (Bu ©. 276.) 716. Hafıermefler „Figare“. 


In der Neuzeit werden die Rafiermefjer mit einer ſchützenden Leifte, wie Ubb. 715 
erkennen läßt, verfehen, welche das einfahren beim rafteren hindert und fo das felbft: 
tafieren erleichtert. 
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Die S qhere. 
A. Feinere Scheren. 


Statt der in früheren Zeiten allein herrſchenden reinen Handſchmiederei hat ſich 
ſchon ſeit einem Jahrhundert die Geſenkſchmiederei eingebürgert, bei welcher das Eiſen 
oder der Stahl warm in Formengeſenke geſchlagen wird. 

Abb. 716 gibt in 16 verfchiedenen Stufen die Herftellung einer Knopflochſchere 
auf diefem Wege an. Das Rohftüd 1 — wegen ber beiden nicht ganz gleihen Scheren- 
ſchenkel doppelt — wird gut warm gemacht und auf das Untergefenf gelegt. Es ift 
dies ein Stahlftüd, welches die Halbe Form des zu fehlagenden Stüdes eingraviert ent- 








16. ärchellung der Anspflachfchere. 
2. ‚Pelentihtog des Senken, . ‚Beientthtag ante, 4. Auswelten der Beide. 5. Ausfellen der Beide. 
des Ghentels. 7. Uußarbeiten ber Si Xocen. 9. Nachſenten: Gewinde; feitlid gebohrt. 10. Ges 

Pa nadgelafien. 11. Rakfeleifen. 1 2 Gm. 18. üeinget —A 14. Gereidet. ib. —EE—— 

der Mugen. 1 


hält und in eine Fuge des Amboſſes eingefchoben oder dort fetgefeilt worden tft. Hierzu 
paßt ein Obergefent, ein hammerähnliches an einem Stiel befindliches Werkzeug, welches 
in feiner unteren Fläche die andere Hälfte des herzu— 

ftellenden Stüdes vertieft enthält, jo alfo, daß Unter- = d 

und Obergejent zufammen genau dem zu fertigenden 
Gegenftand entiprechen. Einige kräftige, mit dem Zu— 
ſchlaghammer geführte Schläge prägen das Material in 
dieſe Geſenke hinein und ſchaffen in diefem Falle die 
unter 2 bargeftellte Form. in zweites Geſenkenpaar 
liefert die Spige 3 daran. Wir fehen bei 2 in jedem 
Scherenteil zwei Löcher vorbereitet: das eine, in ber 
Müte, ift nur durch eine Meine Vertiefung angedeutet 
und dient dem Bohrer als Anhalt für das Stiften- oder 
Schraubenloch, während das obere die Reide geben foll. 
Der Schmied locht zunächſt kalt duch, macht dann gut 
warm und treibt die Reide auf, ein fantiges, in 4 dar» 
geftelltes Gebilde. Dasſelbe würde, um eine handliche zı7. Pie Papierſchert. (gu 6. 200.) 
Form zu erhalten, einer ziemlih mühjamen Feilarbeit 

bedürfen, die aber wiederum durch Gejenkjchlagen erfegt wird, wodurch die Reide und 
auch, eventuell durch ein folgendes Geſenkenpaar, die Mitte ſchön und ſchnell ausgebildet 
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werden. Es folgt nunmehr das ausftanzen des Ausjchnittes, das befeilen des Ganzen, härten, 
ſchleifen und pließen und endlich das zufammenftellen, womit die Schere padfertig ift. Bon 
diefen lebten Arbeiten, welche wir Schon in der Meflerfabrifation kennen gelernt haben, ift 
das Schleifen das allerfchwierigfte. Es kommt hier nicht nur, wie fonft wohl, darauf an, 
eine ſchön gerade ausfehende Schneide zu erhalten, jondern diefelbe muß außerordentlid) 
genau und dabei feitlich ſchlank gebogen fein, damit die beiden Schenkel haarſcharf und 
fanft miteinander arbeiten, fich durch ihre eigene Federkraft leicht aneinander drüden?. 
Die uns auf diefem Gebiete als mujtergültig befannte Fabrik von Hendels in Solingen 
ftellte in Chicago eine Schere von nahezu zwei Dieter Länge aus, von 58 kg Gewicht, 
welche trog ihrer Ungeheuerlichkeit imftande war, feines Seidenpapier auf ihrer ganzen 
Schnittlänge janft zu erteilen. 





718. Moderne Sıherenformen. 


Diefe überaus Schwere — durch die erforderliche Sorgfalt ſchwere — Schleifarbeit iſt 
allerdings bei geringeren Dimenfionen ermäßigt, bleibt aber immerhin als folche beftehen und 
erfordert ftet3 jehr geübte Arbeitsfräfte. So gibt auch die befannte Bapierjchere ein 
ſchwieriges Stüd Arbeit in diefer Richtung hin ab. — Sonst unterfcheidet fich hier die er- 
forderlihe Arbeit wenig von der für fleinere Scheren. Abb. 717 zeigt eine abgefürzte 
Entitehungsreihe einer ſolchen Schere: a Rohftüd, b gefchlagen, c fertig geichliffen und d 
die fertige Schere. Abb. 718 gibt eine Heine Ausleſe der mannigfachen Formen anderer 
Scherenarten ähnlicher Art. 


B. Garten- und andere grobe Scheren. 


Der Artikel zeigt eine überaus große Mannigfaltigfeit, wie aus Abb. 719 zu er- 
jehen ift, deren Nummern den darunter angegebenen Bezeichnungen entſprechen. 

Diefe Mannigfaltigkeit ift eigenartigerweife diesmal weniger den Geſchmacksformen 
ala den mechaniſchen Einrichtungen, melde jonjt die Anzahl der Muſter zu bejchränten 
geneigt find, zu verdanken. Die früher übliche und jet wenigſtens in der Fabrikation 
vollfommen verdrängte Handjchmiederei war zu jchwerfällig und lieferte verhältntsmäßig 
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teuere Ware, die dann gleichzeitig allen möglichen Zweden dienen mußte. Die heutige, 
af Maſſenfabrikation geftellte Herſtellungsmethode erfordert freilich für jede Modell- 
änderung mehr oder weniger foftbare Einrichtungen, die ſich aber ſehr bald bezahlt 
mogen und troß der größeren Unlagefoften weſentlich billigere Ware liefern. 

Das Material ift, ſoweit nicht ganz bejondere Zwede vorliegen, Eifen und zwar 
Schmiebeeifen oder auch Stahl, und dann gefchlagen, oder Temperguß oder endlich ge- 
preßtes Blech. Die Schneidfähigfeit kann auf verfchiedene Weife erhalten werden. Sind 
die Schenkel aus 
Stahl hergeftellt, jo 
führt die übliche Här- 
tung ohne weiteres 
zum Biel. Es gibt 
diegdie folidefteWare, 
die aber bei dieſen 
großen Scheren jelten 
gefertigt wird. Recht 
dauerhaft find Schen- 
tl aus Schmiede- 
eifen mit aufge 
igmeißtem Stahl, was 
bei allen guten und 
derben, großen Sche- 
ten verwendet wird. 
Schneiden mit großem 
Schneibwinfel, wie 
3.8. bie Gegenſchenkel 
der Rebenfcheren, kön: 
nen durch zementie- 
ten eine gemügende 
Schneidhaltigkeit er- 
balten, was fogar für 
geringere und Hleinere 
Vate bei getemperten 
Stüden angewendet 
wird. Diejen wird 
indeffen der Stahl 
meiſtens angefchweißt, 
namentlich bei Damen · 
icheren. In der Neu⸗ 
zeit ſezt man die 
Schneiden in Form 
von Stahlblättern an 
md erreicht damit 




















er. 8 tn Bine 
jange. „13. Gertenigere, 16. Gerienidene 





11. ge. . 14. Amerit. 
dorzügliche Refultate. a eeenidere. >90, Gattenfdere‘ In Datteihen is. vie 
Zanãchſt liegt hier die 


Möglichteit vor, ausgezeichneten Stahl zu verwenden, ohne die Ware unnötig zu ver- 
tuern, und dann wird durch diefe Anordnung eine oft recht nitgliche Auswechſelung er» 
wöglit, ganz abgejehen von der Annehmlichteit, die Meſſer nach dem abnehmen weit 
forgfältiger fchleifen zu können, als es bei ber einheitlich zufammengefegten Schere möglich 
ft Sole Einrichtungen finden wir weiter unten an den in den Abb. 720, 736 und 
42 dargeftellten Scheren. 

Folgen wir nun der Herftellung einer mit befonderen Schneiden verfehenen Schere. 
Eine ſolche, hier eine Garienſchere (Abb. 720), befteht aus den beiden mit Meffern a, a 
teriehenen Schenteln b, b, die durch einen Bolzen c miteinander verbunden find und 

Bad der Erfind. VI. 36 
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durch eine Feder e auseinanbergepreft werben. Ein Schlußftüd f dient in Verbindung 
mit einer Feder g zum jchließen der Schere für den Nichtgebrauch. Im großen und 
ganzen find diefe Beftandteile jo ziemlich allen groben Scheren gemeinfam. 

Abb. 721a zeigt den Anfang, ein von der Stange abgeſchnittenes Stahl» oder 
Eifenftüd. Dasjelbe ift aber nicht gerade abgefchnitten, jondern «-förmig, um bie beim 
zu erfennende plötzliche Verſtärkung auf möglichft einfache Weiſe vorzubilden. Die zu 
ſchaffende Form ift durch Abb. 721f gegeben. Man erfennt leicht (d), daß 
es nicht gut angehen würde, dad Stüd a unmittelbar in das Gefent c zu 
Schlagen, weil das Material nicht richtig verteilt fein würde; dasſelbe würde 
nicht in die dortige Biegung hineingelangen können. Tas vorbiegen geſchieht 
falt oder warm auf dem Amboß, mit Hilfe eines geeigneten, nach b ges 
arbeiteten Geſenkes, als auch unter dem Fallwerk, welches dann mit den⸗ 
felben Gefentjtüden verfehen fein muß. Nun erfolgt das eigentliche ſchlagen, 
zwiſchen dem Unter» und Obergefenf c und c, nachdem das Stüd gut warn 
gemacht worden ift. Letzteres kann in einem beliebigen Echmiebefeuer ges 
ſchehen. In Solingen hat man vielfach hierfür bejonders eingerichtete Öfen. 
Diefe Haben die Eigentümlichkeit, für mehrere Stunden — zwiſchen zwei 
Arbeitspauſen — gefüllt zu werden und während ber eigentlichen Arbeits- 
zeit feiner Nachfüllung zu bedürfen. Das Vrennmaterial ift Koks, welder 
auf den Roft gebracht und bi zur Arbeitsſtelle angefüllt wird. Unter dem 
Roft befindet fich ein Windfaften, in welchen das Rohr von einem kräf- 
tigen Gebläfe mündet, Der Roft beiteht aus einfach eingeihobenen Vier- 

120. Tant- oder Rundſtäben, welche vorn, um feine Luft herauszulafien, verſchmiert 
Sartenfigere. Werden. Zwei quer durchgeſchobene Eifenftangen dienen zur Aufnahme der 

Wärmftüde. Das Feuer umfpült diefelben und zieht nach vorn, den ganzen 
Raum mit einer ſehr gleihmäßigen Glut füllend, die durch die Stärke des Windes, der 
durch einen Schieber reguliert wird, beitimmt ift. Je nad; der Größe des Dfens und 
der beabfichtigten Ausnugung wird das Feuer direkt in den Kamin oder in ein Abzugs- 
rohr geführt oder noch einmal zurüd und dann erft abgeleitet, in welchem Fall die Dede 
wärmer gehalten und dadurch eventuell eine befjere Glut erzeugt wird, eine befjere Und- 
nutzung erzielt werden fann. 








/ 
( 


| 











121. Herſtellung der Sartenfchere, 


Da das ſchlagen viel ſchneller vor fich geht, als das wärmen, jo muß der Schmied 
mehrere Stüde gleichzeitig in dem Ofen haben, von denen das eine bereits gut glühend, 
während das legte noch ſchwarz it. 

Erfteres wird dann auf das Untergejent gelegt, worauf der Hammer niederjauf 
und im Nu die Umformung bewirkt; wir erhalten ein Stück (Abb. 721), welches bie 
gewünfchte Form hat, aber nod; mit einem Rande von dünn gequetichtem Material, dem 
Grat, umgeben ift; denn es würbe einer unverhältnismäßig mühjeligen Vorarbeit be 
dürfen, das zu ſchlagende Rohſtück jo genau vorzuarbeiten, daß es überall gerade bie 
Form füllt. Zu wenig Material würde das Geſenk nicht ausfüllen, was ängftlich vermieden 
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werben muß, und zu viel Material muß herausgequetfcht werden, mobei es eben diefen 
rat gibt. 

Dfen und Fallwerk find in der Abb. 680 (©. 265) dargeftellt, wie fie in der Werf- 
jtatt einander zugejellt find. Der Schmied fteht, mit jedesmaliger kurzer Wendung, vor 
beiden und hat nur die gut gewärmten Stüde unter den 
Hammer zu bringen, den fein Gehilfe in Thätigfeit ver- 
fest. Die Einrichtung diejer Hämmer ift unter dem Kapitel 
„Hämmer“ eingehend beichrieben. Hat der Hammer feinen 
Schlag — bei größeren Stüden folgen deren mehrere nad)» 
einander — vollführt, jo geht der Gehilfe an den Ofen, 
um ein neues Stüd nachzulegen und die anderen zu 
ordnen, falls dieje Arbeit nicht auh von dem Schmied 
übernommen worden ift. 

Um den Grat zu entfernen, wird das Stüd unter 
den Schnitt gegeben. Derjelbe befteht (Abb. 722 u. 723) 
aus dem Schnitt und dem Stempel, welche beide genau zu 
einander paſſen und ebenjo genau der Form des abzu- 122 
gratenden Stüdes entſprechen. So entiteht dag Echlag- 
ftüd f, welches nunmehr zur weiteren Bearbeitung in die 
Sclofjerei gelangt. Dieſe ift in diefem Fall recht ein- 
fah und beiteht in der legten Ausgleihung der Grat: _ —._ I) Ar an 
jtellen, dem befeilen der Schenkel u. f. w., jowie in der 7... 4 47897 
Bearbeitung der Lagerfläche zur Aufnahme des Mefjers, 
aljo im guten ebenen und bohren desſelben. Da im vor- 122 u. 728. Schnitt. 
liegenden alle beide Scherenjchenfel einander gleich find, 
jo genügt ein Gejent für beide Stüde. Auch das ausfräjen (Abb. 724) ift bei dieſer 
Schere für beide Schenkel gleich; diefer Ausfchnitt dient zur bejjeren Befeftigung der 
ſonſt nur mit einem Niet verfehenen Meſſer. Ein ähnlicher Fräſer, im vorliegenden Falle 
derjelbe, dient zur Herftellung des Einſchnittes b (Abb. 721g), welcher zur Aufnahme des 
Schlußſtückes zum zufammenhalten der Schere angebracht 
werden muß, wie in Abb. 725 bejonders dargeftellt tft. 

Es folgt nun das bohren der verjchiedenen Köcher, von 
denen zumeilen noch eins, das Bolzenloch je eines der 
Schenkel, vierfant nachgelocht wird; und endlich, je nach der 
Dualität der Ware, das mehr oder weniger jorgfältige 
pugen, polieren und vernideln. Vielfach werden die Schentel 
ſtatt defjen gefhwärzt und zu diefem Behufe noch ſchwarz 
warm in eine aus Seifenwaffer, etwas DI und Ruß be: j 
itehende Flüſſigkeit getaucht. 124. Auofräfen. 

Die Meſſer (Abb. 726) werden aus 
Stahlblech hergeſtellt. Ihre Formgebung 
geſchieht zunächſt durch den Schnitt, genau 
in der Weiſe, wie in dem Kapitel „Schlit- 
ſchuh“ eingehend erläutert und in Abb. 723 
angegeben iſt. Nach dem Schnitt werden 
die Meffer geichlagen, wenn ihre Form nl 126. Meſer. 
fehr von der ebenen abweicht, wie in dem 
vorliegenden Fall, oder auch nur durch jchleifen angefchärft. Hierauf werden jie gehärtet 
und dann endgültig gefchliffen und event. gepließt. Behufs des härtens werden die Meſſer 
in einem Dfen geglüht und unmittelbar in die Härteflüffigkeit geworfen. Je nach der Natur 
des Stahles und der der Härteflüffigfeit ijt dann noch ein nachlaſſen erforderlich, welches 
in verfchiedenen Arten in dem Kapitel „Rleineifeninduftrie”, unter Härten, angegeben ift. 

Bumeilen werden Mefjer diefer Art auch nur an den Schneiden gehärtet. Man 
nennt die die Teilhärtung. Diefelbe findet mit großem Vorteil Verwendung für 

36* 
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Mähmafhinenmeffer (Abb. 727) — die Mähmaſchine ift eine mechaniſch getriebene 
vielfahe Schere — und ähnliche aus Stahlblech gefertigte Ware, welde nur an den 
arbeitenden Kanten hart fein und im übrigen weich bleiben follen. Auch die Meffer der 
mechaniſchen Schafſcheren (Abb. 728) gehören hierher. Diefelben werden zwiſchen 
eiferne Baden (Abb. 729 u. 730) gejpannt und fo erwärmt, daß nur die Kanten glühend 
werden, während die Mitte, durch die Eifenbaden geſchützt, ſchwarz, nach dem ablöfchen 
alfo weich bleibt. Cs fann dies bei der Einzelhärtung leicht durch eine entſprechend ges 
formte eiferne Zange mit ftarfem Maul erreicht werben. 

Die American Gas Furnace Co., New-York, hat nun diefen an ſich nicht neuen 
Vorgang dadurch zu einem Fontinuierlihen geftaltet, daf fie eine Kette (Ubb. 731) ge 
fertigt hat, deren Glieder je die Bade folder Zangenmäuler bilden, die ſich beim 
ftreden der Kette ſchließen, während fie bei der gebogenen Kette offen find. In diefem 
Buftand können alfo die zu härtenden Platten bei b (Abb. 731) hineingelegt werden, 





N 


797. Meſſer für die 128. Schafſcher · 
Mahmaſchint. meſfer. 





780. Aettenglieder für Schafſcheren. 781. Arttenhärtemafchine. 


worauf fie beim ftreden der Kette feſtgeklemmt, dann durch das Feuer — bier ein Gas- 
feuer — geführt, beim Beginn der Biegung losgelaſſen werden und in die Härteflüffig- 
keit fallen. Da fie num in der Mitte ſchwarz geblieben und nur an den Kanten glühend 
geworden waren, fo erſcheint der Zweck in einer ebenfo fiheren wie ſchnell arbeitenden 
Weiſe erreicht. — 

Das Schlußſtück (Abb. 725), ein Veftandteil untergeorbneter Art, wird ebenfalls 
durch Geſenkſchlägerei, oder auch durch gießen oder tempern hergeftellt. Im erfteren Fall 
wird, wie oben erläutert, ein Stüdchen rotwarm gemachtes Eifen in eine genau dem Stüd 
entſprechende Vertiefung geſchlagen, während es fi im anderen Fall um das füllen einer 
Form handelt, deren Heritellung in dem Kapitel „Eiſengießerei“ bejprochen if. Bei guter 
Ware wird die Zunge dieſes Schlußſtückes noch bejonders nachgefräft, während auch, wenn 
das ſchlagen ober gießen fauber ausgeführt worden ift, einige Feilſtriche diefen Zived er- 
füllen können. 

Das Schlußftüd jol nur zwei Stellungen einnehmen, wie in ber Abb. 725a und b 
angegeben, und in diefen Stellungen einigermaßen feitgehalten werden. Es wird hier eine 
Anordnung angewendet, welche häufiger bei den Maſchinen und Werkzeugen gefunden 
wird und die wir Doppelfederflemmung nennen wollen. Hierzu dient eine Feder f, 
melde an das Ende des Schenkels angefchraubt wird und einfach durch den Schnitt aus 
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Stahlblech hergeitellt und gehärtet ift. Iſt nun das Schlußſtück am Ende ſchön winkelrecht 
und glatt bearbeitet und dreht e3 ich Leicht um den Stift, jo wird die Feder imftande fein, 
ihn nicht nur in diefer Lage zu erhalten, fondern ihn auch nach einer nicht zu großen 
Ablenkung in diefe Lage zurüdzufchnellen, namentlich wenn 
auch die Eden leicht und glatt abgerundet find. Dies würde Fam 6- 
die einfache Federflemmung fein. Dreht man num, wie in a — 
der zweiten Abbildung, 725b, angegeben iſt, über 45° 182. Bolsen. 
hinaus, jo wird die Feder die Wirkung haben, das Schluß- 
ftüd in die zweite Lage zu fchnellen, und beftrebt fein, das⸗ 
jelbe nun in diejer Tage zu erhalten; dag — aljo wenn 
zwei ebene Flächen der Feder dargeboten werden — tit 
dann die Doppelfederflemmung, bei welcher von der- 
felben Feder zwei Stellungen feitgehalten werden können. 
Es ijt nichts im Wege, noch mehr Flächen vorzubereiten, 
jo daß das betreffende Stüd in 3, 4 u. ſ. w. Stellungen ge= 
fteift werden kann. 

Bum zufammenhalten der Schenkel der Schere dient 
ein Bolzen. Derjelbe ift am fertigen Stüd (Abb. 720) 
leicht zu finden und in der Abb. 733 noch beſonders ge- 
zeichnet. Auch diefes Stüd fommt als wichtiges, wenn auch) 
unfcheinbares Organ an vielen Werkzeugen vor und wird 
vielfach faljch behandelt. — Zunächſt ift e8 eine ganz ge- 
wöhnliche Schraube, welche die beiden Schenkel mit Hilfe 188. Feder. (Bu 6. 286.) 
einer Mutter zufammenhält. Würde nun die Schraube in 
beiden Schenteln loſe jein, jo würde — und das kommt befanntlich bei geringer Ware 
oft genug vor — die Mutter fich Leicht Iosdrehen und die Schere ihren Dienft verfagen. 
Deswegen verfieht man die Schraube (Abb. 732 a) mit einem Vierkant und macht das 
Loch im Gegenſchenkel edig. Alsdann ſitzt 
die Schraube feſt in dieſem Schenkel, der 
zwiſchen dem Rundſtück des Bolzens und 
der Mutter unverrückbar eingezwängt iſt, 
und der andere Schenkel bewegt ſich bei 
richtiger Bemeſſung jenes Rundſtückes ſanft 
und ſicher zwiſchen Bolzenkopf und Gegen⸗ 
ſtück. Da die Mutter angezogen und keiner⸗ 
lei Drehung ausgeſetzt ift, jo ift auch eine 
weitere Mutterfiherung kaum nötig. 

Nah einer anderen Anordnung ver- 
fieht man den Bolzen mit längerem Ge⸗ 
winde, jchraubt ihn in das Gegenjtüd ein 
und macht die Mutter auf dieje Weije zu 
einer Gegenmutter. Hier muß die Länge 
des Sewindes am Bolzen jehr genau be- 
mefjen werden, da jonft leicht ein zu 
Ioderer oder ein zu fchiwerer Gang ent- 
fteben würde. Man gibt daher bei guter | 
Bare dem Bolzen, wie in Ubb. 732 b ge- 
zeichnet, einen Anja, oder man fchiebt lehrer. a en. 
ein Rohrſtück über, welche beide, genau be⸗ 
meſſen, ein zu jcharfes anziehen verhindern. Will man einen recht fanften Gang haben, 
dann legt man eine etwas durchgepreßte Stahlicheibe unter, welche eine wohlthätige 
Federung befitt. Auch findet man wohl Meflingicheiben, welche ebenfallg einen janften 
Gang, wenn aud nur durch Verminderung der Reibung, geben und ein anroften 

dern. 
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Nun fehlt noch ein bei diefer Scherengattung notwendiged Organ, die Feder, melde 
dafür zu jorgen hat, daß die vom Schlußftüd befreite Schere ſtets offen bleiben wil nd 
fo bei der Handhabung nur des Schlußdruckes der Hand bedarf. Früher hatte man, nd 


A 





es ijt noch vielfach bei derartigen Inftrumenten zu 
finden, eine gewöhnliche, ſchlanke Blattfeder, welche 
an den einen Schenkel angenietet war und fid) loje 
gegen den anderen lehnte. Diefe Feder ift indefen 
manchmal bei der Handhabung läftig und wird heute 
vielfah durch eine hochkant gewundene Spiraljeder 
erſetzt, wie fie in Abb. 733 a—c: dargeſtellt und u 
fept ic) in zufammengedrüdtem Buftande gezeichnet 
iſt. Die Herftellung diefer Feder iſt recht intereflaxt 
Zunächſt wird unter der Prefie aus blankem Stahl⸗— 
blech eine Figur 733a ausgefchnitten, der man & 
nur ſchwer anfieht, wozu das Stüd dienen ſoll. Tier 
felbe wird dann mit den Gabelenden p und gi 
hierfür vorbereitete Echlige eines Kurbeiſtiftes (Abb. 
733b) geftedt, der in die Lageritellen eines Etodes 


Sichfäne mit Hebel. Sameiderfäherr. gelegt und dort durch eine kräftige breite Feder am 


gedrüdt wird. Nun wird das Stablblatt eintad 


durch drehen der Nurbel aufgewunden, wobei die breite Feder für Dichten Echluß ſorg 
und fi der Tidenzunahme der Spiralieder entſprechend zurüdbegibt. Die fo her 
geftellten Federn werden nunmehr behufs des härtens auf rechenartige Vorrichtungen 


Im 


immer zu zweien auf eine Zinke, ge 
jtedt, in einem Ofen pafjender Art 
geglüht und in Fett geworfen, wo 


erhalten. Darauf fommen fie in eine 
Trommel mit Sägemehl, in welcher 
fie längere Seit verweilen und durch 
das unaufhörlihe aneinanderreiben 
wieder blanf werden. Hierauf werden 
fie in eine andere Trommel geihan, 
in welcher fie über Feuer gedreht 
werden. Dur die Hierbei fatt- 
findende Oxydation entfteht eine feine 
ſchützende Schicht, welche den Federn 
gleichzeitig Die beliebte Anlauffarbe 
erteilt. 

Zur Aufnahme der Feder find 
die beiden Schenkel der Schere mit 
Etiften verjehen, auf welche fie vor 
dem zufammenftellen der Schenkel ge 
ftedt werden. 

Die in der Abb. 719 angegebe 
\ nen Scheren find ſämtlich mit ange⸗ 
ſchmiedeten Griffen verjehen. Doch 
hat man auch vielfah Scheren mit 





188. Schneiderſchere von Henckels. Holzgeiffen. Namentlich find es die 


im Freien verwendeten Heden 


ſcheren (Mb. 734), welche, ſchon der Leichtigkeit, aber auch der Annehmlichteit Halber, 


mit Holsgriffen verfehen werden. 


Von dieien Scheren hat die Ießtgenannte eine Eigen 


tümlichfeit, welche uns zu einer ganzen Gruppe Scheren neuefter Art überführt. Et 


find dies die Gelenkſcheren. 


Hier liegen drei getrennte Ziele vor: Verſtärkung ber 


durch fie die erforderliche Cfaftigität 
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Schneidekraft durch Einichaltung eines Hebels, durch Heritellung einer ziehenden 
Bewegung, oder endlich durch Feithaltung des Schneidewinkels. 

Die Hedenfchere (Abb. 735) ift eine Hebelfchere und gehört jo zur erften Gruppe. 
Die beiden Klingen find für fich gefertigt und drehen fi) um den Punkt bei a. Die an 
den Klingen befindlichen Zäpfchen b und c geben die Drehpunkte für die Griffichenfel ab, 
welche für fich wieder mit Hilfe der Querfchienen d — die andere Liegt unten — auf die 
Klingen wirken. Es liegt hier aljo weder eine ziehende Bewegung vor, noch ein fon- 
ftanter Schneidewintel. Der letztere ift, wie bei allen gewöhnlichen Scheren, im gejchlofjenen 
Buftande derfelben am Heinften und vergrößert ſich beim öffnen. — Nach demjelben Prinzip 
ijt auch die Blechichere (Abb. 736) gebaut. 

Der ziehende Schnitt ift u. a. bei der Schneiderfchere von Hendel3 (Abb. 737) zu 
finden. Hier befigt der eine Schenkel in der Nähe des Gelenfes und auf der AInnenfeite, 
aljo dem Auge verborgen, eine fchräge Führung, in welcher ein Stein gleitet, der durch 
einen Zapfen mit dem anderen Schenkel verbunden ift. Diefer Stein — eine ftählernes 
Gleitſtück — zwingt jeinen Schenkel beim öffnen, die durch die Führung des anderen Schenkels 
vorgejchriebene Bewegung mitzumachen, fo daß die Schneiden fich nicht nur, wie üblich, 
gegeneinander bewegen, fondern ſich außerdem noch etwas aneinander verjchieben. — 
Wenn die Hausfrau den 


Braten jchneidet, drüdt ſie 
da3 Meſſer nit nur jenf- 
recht gegen das Fleiſch, jon- 
dern zieht es auch durch, 
wobei die außerordentlich 
— mikroſkopiſch — feinen 
Scharten jägenartig wirken, 
wie wir eg oben bei den 
Klingen aus Bamaftitahl 
und aus Raffinierftahl be- 
ſprochen haben. 

Abb. 738 zeigt eine 


Schneiderfchere eines ande- 

ren Syſtems (Hendels) und ‚. nen. ans Vrekbien, mit — Blumenfcherr. 
a—d die wejentlichiten Teile 

derjelben. a ift der eine Schenkel, welcher wie gewöhnlich geformt ift und fi nur durch 
die fchräge Führung unterjcheidet, welche fih unterhalb des Bolzenloches befindet. Der 
andere Schenkel ift aus den beiden Teilen b und - zufammen gefeßt, welche ſich Leicht zu 
einander verjchieben lafjen, wobei das in der Klinge erkennbare ovale Loch frei über 
dem genannten Bolzen fpielt. Unten an der Klinge c befindet ſich ein Stift m, welcher 
zu der fchrägen Führung des Schenkels a paßt. Wird nun der Schenkel b, durch den 
Bolzen mit dem Schenkel a vereinigt, gedreht, fo kann das nur gefchehen, wenn fich 
die Klinge c um die Schrägung der Führung verjchiebt. Es gibt aljo einen ziehenden 
Schnitt, welcher durch diefe Einrichtung angejtrebt wird. Das Scharnier wird durch 
eine Platte d verdedt, welche mit einem Schliß um den entiprechend eingedrehten Bolzen 
greift und mit dem anderen Ende vermittelit eines Schräubcheng an dem Schenfel a be- 
feftigt if. Durch nachziehen derjelben werden die beiden Schenkel unten augeinander- 
gepreßt, wodurch fich die Klingen dichter aneinander legen und jo in ihrem Schnitt re= 
guliert werden können. 

Die Konſtanz des Schneidewinkels ift bejonders bei den Blechicheren wünſchens— 
wert und bei der Hübnerſchen“) Schere (Abb. 739) ausgeführt. — Bei den Blechicheren 
ift oft ein großer Widerftand zu überwinden, zu dem die geringe Reibung zwiſchen der 
Klinge und dem Schneidematerial ftörend tritt. Das erjtere ruft das Beitreben hervor, 





*, Werkmeiſter an der Kgl. Fachſchule für die Bergiſche Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie 
zu Remſcheid. 
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die Hebelwirkung der Klinge möglichit kräftig zu geftalten, alſo recht nahe an den Dreh- 
puntt heranzugehen; hier aber ift der Winkel der Schneiden gegeneinander jo groß, 
daß legtere augleiten, das Schneibeftüd zurücſchieben und fo die Wbficht vereiteln, große 
Hebelkraft anzuwenden. 

Die Hübnerſche Schere zeigt dies nicht. Die Schneiden ftehen in jeder Lage nahezu 
in demfelben Winkel zu einander, der befonders abgepaßt worden ift. Hiermit ift zugleich 
ziemlich angenähert das Problem gelöft, die Schneidekraft unabhängig von der Schneide 
ftelle zu machen: man ſchneidet das Blech ebenfo leicht mit der Spige, wie mit dem Grunde 
des Scherenmaules. 



































748 u. 74. Schnittbleche. 


Abb. 739 zeigt die Anordnung: Dem Schenkel der linken Seite fehlt der Griff, 
welcher der für den anderen Schenkel gefonderten Klinge a zuerteilt ift. Un dieſem be 
weglich befeitigt befindet ſich das Ende der anderen Klinge b, welche oben mit dem Schenfel 
des linken Griffes verbunden ift. 

Die Abb. 740 u. 741 zeigen noch andere Sonderheiten. Die erftere ift unter Bei- 
behaltung der jonft üblichen Form ganz aus Stahlblech — Preßblech — hergeftellt, und 
bei der anderen, der Schafichere, iſt das Gelenk durch eine Feder erjegt. 

Un diefe einfache Schere aus Preßbleh mag 

& & & ih eine weſentlich kompliziertere jchließen, eine 
Blumenſchere (Ubb. 742), ebenfalls aus Preß⸗ 
blech hergeftellt. — Das hierzu erforderliche Blech 
wird zunãchſt aus entjprechend breiten Streifen für 
die beiden verſchiedenen Schenkel gefchnitten (Abb. 743 


c und 744), dann vorgepreßt und endlich (Abb. 745) 
fertiggepreßt. Hierauf wird der Yängere Schenkel 

c > (Abb. 746a—c) mit einem bejonders gepreßten und 
mit dem für die Alinge erforderlichen Schlig ver- 

—— Ss fehenen Einfag (Abb. 747) verfehen, mährenb der 
4 andere Schenkel zur Aufnahme der Gegengabel 
Ma—1. Weils einer Blnmenfihere aus (gr6g, 748) vorbereitet wird. Gin paar Stifte 


dienen zur Befeſtigung der uns bereits befannten 
Beder, ein in das Ende des einen Schenkels eingejeßter ftärkerer — in Abb. 742 
unter dem Schließbügel, z. T. punftiert gezeichnet — als Anſchlag und endlich ein 
Niet zur Verbindung beider Schenkel. Ein einfacher Bügel (Abb. 749), zum abftreifen 
eingerichtet, forgt für den Schluß beim Nictgebraud. Das Ganze (bb. 742) ift eine 
Teihte und fehr billige Schere zum Blumenfchneiden. 

Über diefe Methode der Herſtellung von Körpern, welche man fonft maſſiv herzuftellen 
gewohnt geivejen ift, findet der Leſer ausführlicheres unter dem Kapitel Rleineifeninduftrie, 
Preßblech. Die hier dargeftellte Art der Anfertigung gilt bei ben Scheren inbefjen nur 
als Ausnahme. Die Regel ift die Herftellung aus dem maffiven Material. 

Wie bei dem Tafchenmefjer gefchildert, hat man fi auch auf dem Gebiete ber 
Scheren bemüht, der üblichen Form noch Vielfeitigfeit und Bwedmäßigkeit nebft Schönheit 
hinzuzufügen. Abb. 750 zeigt eine Schere zum vorzeichnen von Muftern, Abb. 751 eine 
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OD 701 768 





754 786 


750 618 765. Verſchiedene Formen der Schere. 


Exsere zum vorzeldinen don Muftern. 751. Tagen» und Bignrrenicere. 752. Taihenicere. 758. Taldenihere 
Au Meier und Kopeiputer, 


Taſchen⸗ und Zigarrenichere, Ubb. 752 eine Taſchenſchere und Abb. 753 eine folche mit 
Gelenkeinrichtung. Abb. 754 zeigt eine Taſchenſchere nah Art des Taſchenmeſſers 
(Abb. 703), und endlich Ubb. 755 eine ſolche mit Mefjer und Nagelpuper. 


Die großen Klingen. 


Die Herftellung der groben Klingen führt ung zunächſt wieder aus Solingen 
heraus nach dem weftfälifhen Gebiet der Schmiede, dahin, „wo der Märker Eijen 
redt“, in die Enneper Strafe, Geveläberg und Milfpe*), und gefchichtlich wieder 
zurüd in das Mittelalter. Es handelt fi hier zunächſt um ein nur wenig gefanntes 
Werkzeug, den Sadhauer, wenig gefannt unter dieſem Namen und doc) in außer- 
ordentlich mannigfacher Form verwendet in den ausländiichen Kolonien ſowie namentlich 
in Amerika. Der Sadhauer bildet einen Haupterportartitel der rheiniſch-weſtfäliſchen 
Induftrie. 

Der ordinäre Sadhauer (Abb. 756) ift eine kräftige, etwas gefrümmte Klinge mit 
einem aus hölzernen Schalen gebildeten Heft, das (Ubb. 757) auch in Horn gefertigt ift. 
Er dient**) in den ſpaniſchen und portugiefiichen Ländern Südamerikas und Afrikas 
als Mefler im Haufe und im Walde, als Beil zu Iandwirtfchaftlichen und jelbit Erd⸗ 
arbeiten und zu allen möglichen anderen Sweden, für die wir unfere Spezialgeräte, vom 
Taſchenmeſſer bis zum Seitengewehr des Pionier zu verwenden gewohnt find. Undere, 
zum Teil feinere Formen find in den Abb. 758—766 dargeſtellt. Sie find oft mit 
Leberfcheiden verjehen und werden am Gürtel getragen, dienen in erfter Linie vielfach 
als Waffe, zum bahnen eines Weges durch das Geftrüpp des Urwaldes und ähn- 
lichen vielfältigen Verwendungen. Endlich finden wir den Sadhauer au) fpezialifiert 


*) Andere Fabrifationsorte find Werdohl, Sophienhammer bei Neheim-Hüften, Kalk bei 
Köln und Schlebuſch. 
den mie von der Firma Luckhaus & Günther in Remſcheid, der Haupterportfirma 
für sich Zänder, freundlichft gemachten Mitteilungen. 
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als Zuderhaumefjer (Abb. 767 u. 768) zum abbauen des Rohres in den Buderplantagen, 
wo e3 wiederum die mannigfachſten Formen erhalten hat (Ubb. 770— 775). Das ift der 
„Sadhauer*. 

Uber woher der Name? — Nachfragen in diefer Richtung führten zu feinem Biel. 
Nach den foeben vorgeführten Darftellungen hat das Inftrument mit dem „Sad“ nichts 

















1) 100 LE Pu 17 7 7 1 
186-766. Sacahauer. (Bu 6. 289.) 


zu thun, und wir müffen nad) anderen Stämmen fuchen. Einen folden haben wir aber 
bereit8 oben gefunden in dem Worte „Sachs“. Bei Betrachtung der Entwidelung des 
Meſſers (Seite 261) famen wir auf den „Seramafads“*) und den „Meſſiſax“, Inftru- 
mente, welche genau die Form und die Biel: 
feitigfeit in der Verwendung aufmwiefen, wie 
wir foeben bei dem „Sadhauer“ gefunden 
haben. Fügen wir hinzu, daß die Sachen 
ihren Namen von der Lieblingswaffe ihres 
Führers Wittelind — in der zweiten Hälfte 
des 8. Jahrhunderts — dem „Saba“ 
erhalten haben, fo erfrheint die Beziehung 
der Worte: „Sahs“, einer uralten germa- 
nifhen Waffe, „Sar“ in den Waffen und 
Werkzeugen Scramaſax und Meffifag jo- 
wie in den überaus ähnlichen modernen 
167 u. 768. Buckerhaner. Kolonialwerkzeugen: Sachfenhauer, „Sad 
bauer“ durchaus wahrſcheinlich, und wir 
finden fo eine hodinterefiante Verknüpfung des modernften Rulturwerfzeuges mit dem 
uralten Univerfalinftrument durch Form und Namen. 
Die Herjtellung des Sadhauers gibt zu befonderen Betrachtungen feine Beranlaffung. 
Urfprüngli grobe Schmiedearbeit der alten Schmiedewerkſtätte, aus wechſelndem Material, 
bei vorgefchrittener Materialgeminnung verjtählt, wie in der Abb. 676 gezeigt, dann, der 








*) „Meififag" ift Gebrauchs-⸗, „Seramaſachs“ Kriegswerkzeug. Der Gedanke liegt nahe, die 
Silbe Scram zulammenzubringen mit „mafjatrieren”. Meſſiſax tt befanntlich zum „Meffer”. 


Die Herftellung der Klingen. Grobe Klingen. 291 


modernen Technologie entipredhend, ganz aus Stahl gefchmiebet, finden wir auch in den 
Abb. 770— 775 bie Iete Stufe vertreten, die Herftellung aus Stahlblech unter Nach- 
reden ober gar erfchleifen der Schneide. 

Die gebogene Form (Abb. 789) des Sadhauers führt zur uralten Sichel zurüd, und 
diefe wieder bildet das vermittelnde Glied vom Meffer zur Senfe. 





m m m 778 n⸗ 115 
769. Sicelförmiger Sac hauer. 770 618 775. Buckerhauer. 


Auch die Senfe (Abb. 778— 783) gehört zu jenen Inftrumenten, deren eigentlicher 
Bived zuweilen entartet ift. Wie der Bruder derjelben, der Sadhauer, die friedlichfte 
Verwendung mit dem Gebrauch als Todeswaffe verfnüpft, erinnert die Senſe ala mähendes 
Werkzeug des „Senjenmannes“ nicht nur an den Tod, fondern hat befanntlich auch den 
Bauern vielfach ald Todeswaffe gedient, aufrecht befeftigt am Stiel, 
vom friedlichen Erntegebraud jäh überfpringend zu einer fchredlichen 
Hieb- und Stichwaffe. 

Der Sig ber rheiniſchen Senfeninduftrie war früher Eronen- 
berg und bis etwa 1770 der durch bie Riefenbrüde (Raifer Wilhelm- 
Brüde) neuerdings fo befannt gewordene Ort Müngiten, zwiſchen 
Remſcheid und Solingen, wo Halbach an der Spige ftand und eine 
größere Zahl von Hämmern beſchäftigte. Sein einft herrſchaftlich ein- 
gerichtetes Wohnhaus dient jegt einer viel befuchten Gaſtwirtſchaft und 
ebenjo der ſchöne zu Füßen derfelben liegende parkähnliche Garten*). 
Aus nicht recht aufgeflärten Gründen konnte ſich die Fabrikation in- 
deffen dort nicht halten und verzog fich nad dem Ennepethal. 

Die in ber Abb. 786 dargeftellte Herſtellungsreihe ift von dem 
Iegten im Müngftener Thal thätigen und inzwiſchen verftorbenen 
Senſenſchmied Sachſenhammer, einem Tiroler Kind, gefertigt, 
befien Name ſicher ber uralten Bezeichnung feines Zabrilates ent 
ftammt; und der legte, vor furzem mit 91 Jahren geftorbene Senſen- 
ſchmied des in Rede ftehenden Gebietes hieß, ebenfalls feinem Ge— 
werbe entfprechend, Rlipperpeter. (Rlippern ift das vorletzte kalte 
behämmern ber fertigen Senfe; vergl. Abb. 78615.) 116 u. 177. Sichein. 

Über die Eromenberger Senfen berichtet Friedrich Heinrich 
Sacobi im Jahre 1773/74 **): „Es verbient befonders angemerkt zu werden, daß man 
ſeit einiger Zeit zu Nemfcheid angefangen, die Steiermärfer gebläute Senfen nachzuahmen, 


*) Diejed Haus trug früher eine ſchöne bronzene Glode mit der Jahreszahl 1787, welche 
der legte Befiger, Georg dalbach, der Königlichen Fachſchule für die Stahlwaren- und Slein- 
— 3 Vergiſchen Landes ſchenkie, wo fie heute alltäglich die techniſche Jugend 

ſammenruft. 
ac Bernhard Schinnerhöfer, „Geſchichte des Bergifchen Landes." ©. 358. 
37* 
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und der gleichen nunmehro in verjchiedenen Hämmern mit dem glüdlichften Erfolg 
fabricirt. Vorhin hatten die Eronenberger das erclufive Brivilegtum, überhaupt 
Senfen zu fabriciren, und wollten fchlechterdings daran nichts nachgeben. Dieje Hart- 
nädigfett ift Schuld geweſen, daß eine beträchtliche Anzahl Hämmer im Märkifchen*) 
errichtet worden find. Endlich ift diefe Sache durch weiſe und heilfame Veranftaltungen 
Ihro Ehurfürftl. Durchl. Statthaltern Tit. Grafen von Goltjtein dahin eingelenkt worden, 
daß den Remſcheidern verftattet wurde, ihren Verſuch anzutreten, und wahrjcheinlicher 
Weile wird der Urtilel der Steiermärler Senſen bald der wichtigfte und einträglichite des 
ganzen Bergiſchen Eifen Commerzii werden.” | 

Die Abb. 778— 785 geben einige der fehr vielen Formen der Vorläufer und Be- 
gleiter der Senſen, der Sicheln (f. auch auf Abb. 776 u. 777) und der ihnen in Zwed 
und Heritellung ähnlichen Strohmefjer, und die Abb. 786 1— 17T die Herjtellung der Senſe, 
wie fie fi) biß heute in Rheinland-Weitfalen, Württemberg, Baden, Bayern und aud 
Sclefien feit fehr langer Zeit unverändert erhalten hat. Nur dag neue Material, der 
billige und vorzügliche Stahl — früher Raffinier-, jebt Flußſtahl — brachte eine Ver⸗ 
ichiedenheit in dem entfallen des verftählens hinein. Doch werden auch heute noch auf 
der Enneperftraße (oberhalb Hagen ti. Weftf.) verftählte Senfen gefertigt. 

Abb. 786! zeigt die Grundform —den gewalzten, früher geredten — Rohſtab, aus 
welchem nach „fteieriicher Art“ die erjte Form ausgeredt — gezaint — wird. Dann 
folgt (Abb. 7862) das biegen und ausfchlagen der Hemme, jenes angewinfelten Stüdes, 
mit Hilfe deſſen die Klinge an den Stab befeitigt wird. Um die Lage zu fihern, wird 
der Hemme noch die Warze w (Abb. 7863) angebildet, deren Herftellungzfolge in den 
Abb. 787 a—e angegeben ift: umbiegen, zufammendrüden des angebogenen Stüdes, wobei 
fi dasfelbe feitlich faltet, und fertigformen desfelben mit Hilfe eines einfachen Gejentes. 
Abb. 786% zeigt den Beginn der Breitarbeit, Leiftung der „erften Hitze“, die durch die 
folgende, am Grunde aber von der entgegengejeßten Seite her ergänzt wird. In den 
Abb. 786° u. 7 ift die Verichiedenheit diefer beiden Breitungen, in 2 Hiben, ausgeglichen, 
die Senje ift „fertig gebreitet”. Dann wird fie zur Hälfte „gerudnet” (Abb. 786°) d. h. 
e3 wird in der folgenden Hite der Rüden bis zur Mitte, von der Spite her, aufgefantet, 
und nun folgt die legte Hite und dag „fertigrudnen” (Abb. 786°). Die weiteren Urbeiten 
werden kalt durchgeführt: Unter einem außerordentlich fchnell gehenden Hammer, dem 
mit ca. 400 minutlicden Schlägen arbeitenden Klipperhammer, wird die Senje nad 
geredt und geglättet, worauf die Schneide von Hand unter der Schere gerade be- 
Ichnitten wird. Dann wird die Hemme „aufgefegt”, aus der Ebene der Klinge heraus: 
gerichtet, und „gemarkt“ d. h. mit dem Zeichen geitempelt. Diefe Operationen, das 
befchneiden, auffegen und marken, werden neuerdings — in Öfterreich — mit Hilfe befonderer 
Vorrichtungen, welche die Handarbeit etwas erleichtern, durchgeführt, ohne an dem ge 
ſchilderten Vorgange etwas zu ändern. Nunmehr folgt das härten — in Ol — und das 
anlaſſen, in Sand auf glühender Platte, wodurch die Klinge ihre richtige und eigenartige 
Härte erhält. Die Senfe jol fchneidbaltig fein, aljo nicht leicht ſtumpf werden, troß der 
Kiefelhaut des Strohes; dabei muß der Stahl jo weich bleiben, daß er das dengeln, 
da3 falte zuhämmern der Schneide, welche Urbeit der Bauer ſelbſt vornimmt, verträgt, 
ohne brüchig zu werden.— Tem anlaffen folgt da8 harte Flippern, welches energifche 
behämmern dem Stahl jeine Steifigkeit gibt; dann das ſchaben. Dies ift Reinigungs- 
und Verjchönerungsarbeit und gejchah früher von Hand mit einem mefjerartigen, tragenden 
Inſtrument. Sie wird jebt unter der Schmirgeljcheibe durchgeführt, welche neuerdings 
aus Pappe hergejtellt wird, wie fonft, mit Leder bezogen und mit Schmirgel beleimt. 
Endlich folgt das jpannen, eine Fortfegung des harten Hippernd. Hierzu dient ein 
feiner wieder jehr jchnell gehender Hebelhammer, unter dem die Klinge fo geführt wird, 
daß die auf der Abbildung erfennbare doppelt gejchlängerte Linie entjteht, deren Regel- 
mäßigfeit und Schönheit die volle Beachtung des Schmiedes erfordert und fich der bes 
Käufers erfreut. — Den Schluß bildet dag nachrichten, welches der Schneide die fchnur- 


*, An der Ennepe und Volme, Nahbarichaft von Hagen i. Weſtf. 





7173. Rheinläündiſche Senſe. 





779. Solinger Benſe. 





781. Jaſtrower Senſe. 





783. Pelgiſche Haferſenſe. 





185. Rönigsberger Sichel. 
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gerade, leicht gebogene Richtung gibt und lediglich nach dem Auge mit großer Geſchicklichkeit 
von Hand durchgeführt wird. — Eine Senfe von ®/, m Länge ift ducchiveg nicht ftärfer 
als 1 mm und wiegt nur 720—750 gr. Das Rohſtück (Abb. 786) wiegt 823 gr, fo 
daß ſich beim ausſchmieden trog des 10 maligen warmmachens ein Gewichtöverluft von nur 
ca. 120), ergibt. 

Wie bei vielen ähnlichen Inftrumenten — die früher nur gebreitete Säge wird 
heute faft nur aus Stahlblech herausgeſchnitten — hat man es auch bei der Senfe verfucht, 
die Breitarbeit zu meiden und die Klinge aus Blech zu ſchneiden, den Rüden anzunieten. 
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Es ift dies fowohl in Frankreich als auch in Remſcheid durchgeführt worden, hat fich aber 
nicht eingeführt. Solche Senfen werden z. B. nur no vom Elſaß aus in den Handel 
gebracht. Das Blatt wird kalt gewalzt, damit der Schnitt nicht verloren geht. Rüden 
und Hemme werden angenietet. Die Senfe wird etwas fchwerer, als die nur gejchmiebdete, 
und nach diefem Verfahren aud) teurer. Wie fo oft, tft auch hier die liebe alte Gewohnheit 
die Hemmerin des Fortichrittes. Es tft ganz zweifellos, daß fi auf dem angegebenen 
Wege fowohl die bisherige Form, wie die erforderliche Leichtigkeit und Güte erreichen 
lafien. Uber der Konfument wünjcht es noch nicht, und der Fabrikant hat ſich nad) dem 
Geſchmack des erfteren zu richten. 





187. Ausbildung der Warze. 788. Hackbeil. 


Wir jehen, die Senfe erfordert bei ihrer außerordentlichen Dünntwandigfeit, welche 
durch die erforderliche Leichtigkeit bedingt wird, eine große Fertigkeit in der Herftellung 
und fchließt fi würdig an ihre elegante Schweiter, die Säbelklinge, an. Dieſe führt 
uns wieder nach Solingen. Bevor wir jedoch ung dieſem beliebteiten Gegenftande zu- 
wenden, müſſen wir und noch furz mit einem anderen Gegenjtand bejchäftigen. 

Bu den „groben Klingen” und als Übergang zum legten Abſchnitt „Had- und Hau— 
werkzeuge“ gehören nämlich noch die fogenannten Hadbeile, welche ihrer ganzen For: 
nach nicht zu den eigentlichen Beilen zu zählen find. Abb. 788 mag: die Gattung ver- 
anſchaulichen. Früher nur 


: : . a b 
Breitarbet, wird Das — — 
Hackbeil heute nur kaum | 
anders al3 aus Blech her- 


geitellt. Abb. 789 zeigt, 189. Bildang der Angrl. 
wie die Angel zunächſt 


durch einen Schnitt zum 
Teil abgetrennt (a) dann 
aufgebogen (b) wird, um 


nachher durch jchmieden 190. Bildung der Angel durch kalten Schnitt. 

fertig gejtellt zu werden. 

Endlih erjehen wir aus der Abb. 790, wie fogar auch die Schmiedearbeit auf die 
einfache Spitenbildung, das feine warme ausspigen, befchränft werden kann, indem die 
Angel gleich in der richtigen Größe und Stellung durch den Schnitt herausgebildet wird. 


Die Säbelllinge. 


Die blanfe Waffe ift die edelfte Form der Klinge. Die Herftellung ift urfprünglich 
Reckarbeit geweſen und iſt es für viele Klingen heute noch. Dieſe Arbeit bietet uns nichts 
bejonderes mehr dar. — Wo Klingen geredt werden, ift auch der alte Schwanzhammer; 
und jo finden wir denn in der Abb. 682 ein bekanntes Bild, welches ebenjo gut irgend 
eine andere Nedarbeit vorftellen könnte. Aber der Mann muß jehr jorgfältig ſchmieden, 
ſehr gleihmäßig, und ebenfo jorgfältig mit der Klinge im Feuer umgehen. Raum ein 
Werkzeug wird feiner ganzen Ausdehnung nach jo beansprucht, wie die Klinge, und wenige 
Werkzeuge find jo empfindlich gegen Fehler in der Fabrikation, wie diefe. Eine gute 
Klinge fol gebogen werden und wieder gerade zurüdipringen. Da darf keine Stelle vor- 
handen fein, welche zu weich oder zu hart tft. Das erftere würde fich durch eine felbft 
in geringftem Maße ungemein Teicht zu erfennende Knickung, das andere durch unbarm= 
berziges brechen kundgeben. Daher ift der Schwertihmied — fo heißt der Klingen- 
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ſchmied heute noch — von jeher ein gefchidter Arbeiter und darum auch von jeher hoch 
geachtet geweſen. 

Uber die Urbeit allein thut es nicht, e8 muß auch vorzüglicher Stahl gewählt werben. 
— Der alte Schwertichmied machte fich feinen Stahl felbft und trug fo die volle Zer- 
antwortung für feine Ware. Heute wird dem Schmied der Stahl geliefert; er ift Zohn- 
arbeiter getvorden, und mit der Poefie des Schwertichmiedes ift ed längft vorbei. — Das 
Material war früher häufig eine zwiſchen zwei Eifenjchienen eingejchweißte Stahlichiene, 
dann NRaffinterftahl und iſt heute durchgehend Tiegelftabl. Die alten Klingen zeigten alfo 
— und die ganz alten, aus Schweißftahl hergestellten erjt recht — die eigentümliche 
Aderung des Schweißeijeng, während die neuen Klingen unferer Zeit auch verroftet oder 
angeägt ein gleichartige Ausfehen aufweifen. Der Grund ift Har: Der alte Stahl war 
ein Produft der Rennarbeit und, wenn man will, des Zufalles*). 

Die Bedingungen, unter denen man ein immer gleichartiges Produkt erhalten konnte, 
fannte der Schmied damals! noch nicht. Der Klumpen, Wolf, welchen das Rennfeuer 
lieferte, war ftet3 ein Gemiſch der verſchiedenſten Kohlungsftufen, und die Kunft, guten 
Stahl zu erzeugen, war um jo jchwieriger, als der Zufall bei dem ganzen Vorgang nicht 
zu bannen war. Se mehr die Stahlnatur des fo gewonnenen Materials hervortrat, je 
härter die Adern, defto beſſer war die Klinge. Heute tft man über diefe Schwierigfeiten 
hinaus. Lange Sahre hat der Raffinierjtaht feine Dienfte gethan; er thut fie zum Teil 
heute noch. Für befondere Zwecke wurde und wird heute noch Damaſtſtahl zufammengejebt; 
aber die große Maſſe kommt, bis auf die feinjten Gattungen, aus dem Tiegel. 

Und wie mit dem Material, ift e3 mit dem Arbeitsverfahren. Der Schmied ift jchon 
vielfah durch den Walzmeilter erſetzt, welcher fchneller und ficherer feine Arbeit Yiefert. 

Auch das walzen der Klingen ift bei der Beiprechung dieſes Arbeitsverfahrend 
(ſ. Walzen) beiprochen worden. Die Klinge wird in den Schlitten eingejpannt und 
beim erjten Stich vorgeformt, unmittelbar nach dem Rüdgang wird der Schlitten jeitlid 
verjchoben; es folgt der zweite Stich, womit die Formgebung vollendet ift, ſoweit nicht 
noch, wie bei vielen Säbeln, ein Krümmen ftattfinden muß. 

Es folgt nun das härten. Hier kommt wieder eine große Yertigfeit zu Tage. Denn es 
ift außerordentlich fehwer, eine lange Klinge durchweg gleihmäßig warn zu machen. Der 
Härter hat hier wohl ein HilfSmittel in dem Langfeuer, einem mit mehreren Düfen verjehenen 
Härtefeuer; auch benußt er zumeilen eine Art Flammofen. Aber die eigentliche Kunſt 
beiteht darin, die Klinge in dem gewöhnlichen, wenn auch etwas breit gehaltenen Feuer 
durchaus gleichmäßig zu wärmen, wa3 er dur hin- und herziehen unter genauer Be: 
obachtung der einzelnen Stellen fchnell und ficher bewerkftelligt. Iſt dies erreiht — 
dann jchnell in den Härtebottich, wo wieder höchjte Gleichmäßigkeit des eintauchend 
unter Berüdfichtigung der dünneren Spite beobachtet werden muß. — Dem härten folgt 
dag nachlaſſen der etwas gejcheuerten Klinge, meijt bis zum blau, und diefem das ſchleifen. 
Wiederum große Übung und die derfelben entjprechende Gemwandtheit. Iſt es fchon 
ſchwer, eine kurze Mefferklinge jauber und gleihmäßig zu fchleifen und zu polieren, fo 
erfordert die viel längere Säbelflinge wejentlich mehr Geſchicklichkeit. — In der Haupt 
ſache geichieht das jchleifen auf den uns bereit befannten großen, naß gehaltenen Schleif- 
fteinen, und zwar auf dem Rüden quer und auf den Seiten der Länge nad. Um in- 
deſſen die verfchiedenen Hohlfehlen zu bearbeiten, werden Feine Steine mit entfprechender 
Profilierung verwendet, die dann natürlich in der Längsrichtung arbeiten. Das putzen 
oder fertig polieren gefchieht an der ganzen Klinge in der Längsrichtung, bis auf die 
kurze Stelle am Heft, wo der Querſchliff einſetzt. Dieje Stelle ift es auch, welche bei 
den feineren Klingen noch bejonder verziert wird. Auch hier wird das Wort „damas— 
cieren” verwendet. Dasſelbe hat aber, wie wir bereit3 oben (Seite 133) gefehen 
haben, mit dem dort eingehend erläuterten Begriff „Damaft” nichts zu thun. Die echten 
Damaftfiguren gehen durch und durch und können nicht ausgejchliffen werden oder 
durch Abnutzung vergehen, was mit der damascierten Oberfläche Leicht gefchieht. Bei 


— — — — — 
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*) Siehe den Abſchnitt: Kleineiſeninduſtrie, Stahl. 
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wirklich guter Ware ift e8 auch die Gravierung, welche hier einjett, das vertiefte aus- 
arbeiten der oft jo jchönen Verzierungen, vielfach verbunden mit Infchriften und Ber: 
goldungen. Un die Stelle der koftbaren Gravur tritt oft die wefentlich billigere Ätzung, 
welcher meilt ein Drudverfahren, im Sinne der Mafjenarbeit, zu Grunde liegt. Mit einer 
Art Druderfchwärze werden die Verzierungen auf Papier gebracht und dies auf die Klinge 
gelegt, welche nun nur an den von der fetten Schwärze freien Stellen von der Beize an- 
gegriffen werden kann. 

Auch auf diefem Wege künnen Fünftlerifch wirkfame und tiefe Verzierungen aus— 
gearbeitet werden, obſchon man fi häufig mit dem weniger dauerhaften mattäßen 
begnügt. 

Gute Klingen halten jehr ſtarke Proben aus, und namentlich die Militärlieferungen 
erheiſchen bejonders forgfältige Prüfungen. Die von der weltberühmten Firma Weyers- 
berg, Kirihbaum & Co. tn Solingen f. 8. für England gelieferten Klingen beijpiels- 
weife wurden folgenden Proben, welche perfönlich von dem Kommiſſar angeftellt wurden, 
unterworfen: Die Klinge mußte zunächit eine Belaftung von 16 kg, auf die Spitze gelegt, 
tragen können, ohne eine Durchbiegung erfennen zu laſſen. Alsdann wurde diefe Belaftung 
vermehrt, wobei die Klinge fih um 16 cm zufammenbiegen durfte, aber twieder gerade 
zurüdipringen mußte. Dann wurde mit voller Wucht ein Schneidhieb auf einen Eichen- 
blod geführt, und es mußte danach die Krümmung unter Unmwendung einer genauen, ver= 
tieften Schablone als unverändert nachgewiejen werden. Nunmehr wurde, die Biegeprobe, 
die Klinge in einen bejonderen Apparat geipannt und darin um 90°, winkelrecht zum 
Heft, gebogen, wonach fie abermal3 wieder gerade fpringen mußte. Endlich wurde das 
Gewicht und die Lage des Schwerpunftes beitimmt, und nun erft durfte die Klinge mit 
dem Abnahmeitempel verjehen werden. 

Es iſt jehr fraglich, ob die beiten Damascenerflingen ſolche Proben zu beftehen ver- 
mögen. Unſere durch die heutige Wiſſenſchaft geſchulte Technit hat das alte, empirifche 
Berfahren längſt überholt. 


Hak- nnd Hanwerkzeuge. 


Zum erfolgreiden hauen gehört die erforderlihe Wucht, das Erzeugnis von 
Gewicht und Geſchwindigkeit. Um der Spibe, als Waffe gedacht, dem Meffer, Wucht 
zu geben, muß der Arm geftredt werden; und ein fräftiger Schlag erfordert ſchon 
das Gewicht eines Steined, oder eines fonftigen in der Fauſt gehaltenen jchweren 
Körperd. So wurde aus dem Stein die Keule, das an einem Stiel befeitigte Gewicht, 
aus dem kurzen Meſſer der lange und daher fchon wuchtige „Sar”. Uber auch defien 
Bucht genügte nicht, und zur rohen Stielwaffe, der Keule, gejellte fi) dag Beil, die 
Gtreitart. 

So ift das Beil, der Grundtypus der Art, der Hade und der Pide, in jeiner Ent- 
widelung al3 dritter Zweig des Begriffes „Klinge“ zu betrachten. Dieſer Zweig reiht 
ih als Vertreter einer Gruppe, welche wir nach obigem auch Stielwerfzeuge nennen 
Ünnen — zu denen auch der Hammer zu zählen ift — der Seitenlinie „Keule“ aus dem 
Begriff der Waffe an. 

Daß auch die Verwendung des Stieles ſchon uralt iſt, beweiſen die Steinärte 
mit ihren unendfih mühſam hergeftellten Bohrungen. Ihnen gingen die Werkzeuge 
mit angebundenen Stielen voraus, die zum Teil auch Bohrungen hierfür befaßen. Aber 
gerade die Schwierigkeit der Herftellung de3 pafjenden Auge® — wir haben diejes Um- 
—* auch beim Hammer gedacht — ließ die eigentliche Form des Beiles erſt ſpäter 

ehen. 

Abb. 791 aus einem Funde bei la Tene in der Schweiz, Zeit der Pfahlbauten, 
Zigt einen eriten Verſuch zu einer folchen. Die demjelben Fundort entitammenden 
Formen (Abb. 792 u. 793) bedeuten ſchon einen Fortſchritt, und Abb. 794 weiſt bereits 
das wirkliche, eingetriebene Loch auf. Die Tiefe diefer Höhlung, die Länge des 
Loches, gibt einen Maßſtab für den Stand der Technik in der Herſtellung dieſer Formen, 

Bud) der Erfind. VI. 38 


298 Die Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie. 


ein Fortſchritt, der eigenartigerweiſe heute erft ein vielleicht vorläufiges Biel erreicht 
haben dürfte. 

Hier nämlich beobachten wir wieder den befannten Rundlauf: Uralt iſt die Lochung 
bei kräftigem Kopf bes 
Beiles (Abb. 791); die 
neuere Technit bildet die 
erforberliche Höhlungdurh 
zufammenbiegen, wie wir 
gleich jehen werden (Abb. 
795 u. 797), und die Fort- 
Schritte des letzten Jahr- 
zehntes führen zu ber 
Möglichkeit, ſchöne Lange 
Hülfen wieder aus dem 
Zollen herauszuziehen 
(Abb. 798). 

Abb. 795 zeigt die 
heute üblihe Urt und 

701 BB79. Alte Beilfsrmen. Weiſe, ein Handbeil zu 

Schmieden, entnommen der 

Sammlung der Remfcheider Fachſchule, in 8 Stufen: a das Rohftüd, b dasſelbe zufammen- 
gebogen und in c mit dem eingeflemmten Stahlſtück verfehen. d ift die erfte und c Die zweite 


a > ec us * 


195. BZerſtelluns de⸗ BZandbeils. 


AN 


796. Berſtellung des Backmeſſers. 








Schweißung, letztere glei mit der erften Formgebung verbunden., Diefelbe tft in f ver- 
vollfommnet und in g vollendet. h zeigt das fertig gefchliffene Beil. 

Derfelben Sammlung entitammt die Entjtehungsreihe des Schlaächterbeils (Abb. 797) 
bei welchem die Bildung der Hülfe eine andere ift. Diefelbe wird aus Blech zunächſt für 
ſich vorgebildet, wie in den 6 erſten Stadien (a bis f) gezeigt iſt. Das verftählte Blatt 
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wird dann für fi) (g bis i) dorbereitet, wobei wir den eingelegten Stahl ſowie ben 
zur Handhabung erforderlichen Zapfen erkennen. Derjelbe wird dann (k) abgetrennt, 
worauf die Hülfe mit dem Blatt durch Schweißung verbunden und in 4 Zügen fertig 
amsgenibet wird. 
Ähnlich wie bei dem Beil und der Axt werden die Augen der Biden und.Haden 
hergeftellt, joweit ſich das neuere Verfahren der Bildung aus dem Vollen nicht geltend macht. 
Abb. 798 zeigt die Arbeitsweiſe einer amerikaniſchen Preffe *) (Pittöburg), bet welcher 
ein neues Prinzip zur Durchführung gelangt ift. Es handelt ſich dabei darum, dad Lochen 
fo zu bewirfen, daß noch recht viel Material ftehen bleibt, welches zur Hülfenbilbung 





797. Serfellung dee Schlächterbrils. 


verwendet werden kann. — Wir geben nur die wejentlichen Teile der Mafchine, welche 
als Preſſe mit oben Tiegender Kurbelachje und ſchwerem Bahnradantrieb zu denken 
iſt. — Das glühende Stüd, ein furzes Ende Quadrateiſen, wird zwiſchen die beiden 
Baden b und c gelegt, welche, von Stahl, in die Fräftigen von oben her angetriebenen 
Breßftangen d feftgefeilt find. Beim niedergehen jtoßen diefe unten ſchräg zugearbeiteten 
Stangen gegen die oben entfprechend ausgeweiteten Führungen f und g und werden ge= 
zwungen, das bis dahin loſe einliegende Rohftüd feft zu paden, welches unmittelbar darauf 
anf den Dorn h geftoßen wird. Diefer dringt in dad Material ein und erzeugt darin zu⸗ 
nächft eine Vertiefung (Abb. 798a). Auf diefe Weiſe werden Taufende von Stüden vor- 
geftanzt, entweder, um gleich inzwiſchen zu erfalten, oder, je nach der Anlage, neu vor- 
gewärmt, den weiteren Vorgängen unterzogen zu werden. 

Diefe vollziehen ſich genau in derfelben Weife, nur infolge der Form und der Stellung 
des Dornes je mit anderem Erfolge. 


*) Gfiggen des Berfaffern cn aus der Ameritafahrt des Vereins deutſcher Eijenhüttenleute, 1890. 
Bergl. „Stahl und Eijen“, 1 
38* 
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Wie die Abb. 7982 zeigt, ift bei dem eingeftoßenen Loch noch ein Boden geblieben. 
Dies tft das Material, welches für die zu bildende Hülfe bereit geftellt worben ift. Der 
nächſte Dorn (b) ift feharf und weitet nur, das Material beijeite brängend, welches 
ſich zum Teil nad) oben begibt und der Hülfe noch mehr zu gute fommt. Der nun folgende 


— 








798. Bildung der Hakenausen. 


Dorn (c) ift dicker und zwingt das Material auszuweichen. Bei diefem Preßſtoß ſetzt fih 
aber über den oben gebildeten Wulſt eine Hülfe, welche die Ausdehnung nad) außen hin 
bindert und den Stoff zwingt, ſich nach oben zu begeben, die Hülfe zu verlängern. Dieſer 
Vorgang, den wir ziehen nennen können, Tann wiederholt werden (d) und jo eine Hülfe 
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799 u. 800. Beile. 01. Hase. 802. Amerikenifche Axt. 


von einer Länge bilden, welche ber vorher bewirkten Anhäufung von Material entjpriht 
wie in d und e gezeigt. 

Abb. 799—802 zeigen einige Formen von Gegenftänden als eine Heine Auswahl 
aus einer fehr großen Zahl von Werkzeugen diejer Art. 
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Die Yerfellung der Betten. 


Eine Kette entjteht durch reihenmäßiges aneinanderhängen von loſen ringförmigen 
Körpern, den Gliedern, ganz unabhängig von ber Form und dem Material der letzteren. 
Iſt die Zufammenfegung derart, daß eine Lofe drehbare Beweglichkeit nicht erhalten wird, 
jo entfteht ein Band. 

Der Kettenpanzer wird 
gebilbet durch feitliches anein- 
andernefteln von Ketten, der 
Schuppenpanzer in ähnlicher 
Weiſe aus Bändern, die aus 2 

Schuppen zufammengefeßt 
worden. 
Die älteften*) — eiſernen 


— Ketten entjtammen einem 
Bunde von Victor Place, der 
denfelben als Refident in Moful 
(eine alte Stadt am rechten Ufer 4 
des Tigris) etwa zu Unfang der 
60er Jahre gemadt hat. Er 
ftieß unter den Trümmern eines 
Palaſtes auf ein großartiges 
Eifenmagazin, in welchem ſich 
an 160000 kg Eijen befand, 
zum größten Teil Luppen, zum 
Teil feinere Schmiedeftüde, darunter auch Ketten, wie in der Abb. 803 —4 dargeftellt. 
Diefelben find bereits geſchweißt, verraten alſo eine nicht unbedeutende Fertigkeit in der 
Berarbeitung des Eiſens. Dem gegenüber ftehen alte Reſte römiſcher Banzer von Nydam, 
aus der Sammlung in Kiel (Abb. 804), bei denen die Ringe genietet waren. Nietung 
wird vielfach ftatt der Schweißung gefunden. Auch der 
Lunſtſchmied des frühen Mittelalter verwendete an jeinen et] 
Gittern häufig das Niet, wo fpäter gejchweißt wurde. — 
Abb. 805 zeigt alte römiſche Ketten (Mainz), zum Teil 
nur zufammengebogen, zum Zeil geſchweißt. 
Bei feineren Kettenpanzern fällt auch die Nietung 
fort; die Ringe find nur zuſammengebogen. Und dies 
führt uns zu den Grundverjchiedenheiten der Rettenarten: 
offene, wenn fie auseinandergehaft werben können, und ge 93 
idloffene, wenn dies nicht der Fall iſt. Die geſchloſſenen 
Ketten find entweder feft oder lds⸗ 
bar geichloffen oder abergeichleift, , 
die offenen Ketten entweder gebo- ( 
gen oder gegoſſen bezw. geſchlagen. 
Endlich gibt es auch Ketten, 
de man Verbundketten nennen 
Kunte und die aus gefhloffenen 
md offenen oder aus feft- und 


3 Fr geichloffenen Gliedern bes °* BBBB0 vos. fm Aaulınm 
t 


808. Aetten, gefunden zu Rhorſabad. 
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Ferner unterjcheidet man je nach der Verwendung Befeftigungd- und Lauf: (auch 
reiß- oder Transmiffiond-)fetten. Indeffen läßt ſich jede Kette der eriten Bezeichnung 
U Ieptere verwenden, wenn fie nur regelmäßig genug gearbeitet iſt. 
I 
J ) Dr. Ludwig Bed, Vand J. ©. 186. 
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Die Herftellung der gefchloffenen eifernen Kette gejchieht in ber Regel durch zu- 

jammenbtegen und verſchweißen eines geeignet vorgewalzten Rundſtabes. Die Stüde 

werden von Länge gehauen (Abb. 8062), erft 

in der Mitte (b) und dann an den Enden (c) 

= — =D gebogen, zufammengebogen unb über einem 

Horn verfchweißt. Das folgende Glied wird 

555535 vor dem zufammenbiegen in das frühere ein- 

Eco gehakt, gerichtet und wie das erfte geſchweißt, 

jo daß diefe Arbeit ftet3 am Ende ber bereite 
fertigen Kette vorgenommen wird. 

Um die genaue Form der Glieder be» 
quem wahren zu fönnen, verivenden die Ketten: 
ſchmiede eigentümliche Geſenke, welche (Mbb. 
807) durch den Amboß geſteckt werden. Auf 
den weit hervorragenden Stiel derſelben wird 
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806 u. 807. JZerſtelluus eines Arttengliedes, 208. Ein Rettenfcaken. 









ein Scharnier s gefeilt, um welches fich das Obergefent o dreht. Das ſchweißwarm ge 
machte Glied wird zwiſchengebracht und durch einige ſchnelle und kräftige Schläge, welde 
auf den Kopf des 

SI)» Obergeſenkes geführt 

werben, verſchweißt 

Bum vereinigen 
namentlich der ſchwe⸗ 
ren Ketten zu großen 
Längen dienen bie 
Schafen (Abb. 808), 
welche zu den Löd# 
baren Settengliedern 
gehören und gemiffer- 
maßen zu den Ber 
bundfetten überfüh 
ren. Bei den Lauf 
fetten, melde be 
ſonders gleichmäßig 
ausfallen müſſen, 
werden die Glieder 
nach dem ſchweißen 
und in derſelben 
Wärme noch einmal 
in ein befonberes Ge⸗ 
| ſenk geichlagen, mel 

© - ches durch entſprechen · 

800. Rrttenmalen. des längen oder ſiau⸗ 

a u. b Balzwert, e äußere, und d Innere Vollendung der Glleder. hen da3 genaue Maß 
herſtellt. 

Nach dieſem Verfahren werden alle Schweißketten gefertigt, ſowohl bie ſchweren 
Schiffsketten als auch die kräftigen Kranketten, bis zu den feinen bis zu 2 mm hetunter - 
gehenden Dutzendketten für Haus und Hof. Es erfordert dieſe Arbeit namentlich für die 
Heineren Sorten eine große Gewandtheit und in allen Fällen eine außerordentliche Ge⸗ 
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— in ber Behandlung des Feuers. — Das Breunmaterial iſt in der Regel 
feintots. 

Handelt e3 ſich nicht um Eifen, fondern um ein nicht ſchweißbares Material, wie 
Holz, Knochen oder Elfenbein u. ſ. w., fo ift zunächſt nichts anderes als die Schnigarbeit 
zu verwenden, bei welcher die einzelnen Glieder in ihrem Bufammenhange aus dem vollen 
Stab herausgearbeitet werden müſſen. Hierin haben die Chinejen eine große Fertigkeit, 
welche, wie die befannten mehrfach, ineinanderliegenden Kugeln, vielfach kunſtvoll gearbeitete 
Ketten durch Schnigarbeit zu liefern willen. Doc haben wir jet auch derartige Künftler 
in Deutſchland, wie 3. B. die hervorragenden Arbeiten von 3. Sauerader im Bayriſchen 
Gewerbemujeum zu Nürnberg beweifen. 

Diefer Umftand, die Möglichkeit der Herausarbeitung einer Kette aus dem Vollen, hat 
zu einem Verfahren geführt, welches erſt im Iegten Jahrzehnt zur Durchführung gelangt 
iſt: Die Herftellung der Ketten duch walzen. 

Abb. 809a u. b ftellt ein hierzu beftimmtes Walzwerk, von Rlatt & Co., Germania 
in Neuwied bar. Dasfelbe befigt vier zufammenlaufende Walzicheiben, auf deren Umfang 
die erforderlichen Vertiefungen eingraviert find. Natürlich find es aufgefeßte Stahlftüde, 





810. Grlenkheite. (Bu ©. 804. 811. Artte von Arnold. (Zu ©. 804.) 


welche diefe Uusarbeitungen enthalten. Die freuzförmig vorgewalzte Eifenftange wird 
durch diefe Walzen fo gequeticht, daß fie bereits die ganze Kette in etwas zufammen- 
geihobenem Buftande enthält, jo daß es nur des Durchbruches der dünnen verbindenden 
Stellen bedarf, um die Glieder loſe und doch zufammenhängend zu erhalten. Auch dies 
wird mafchinell vorgearbeilet und dann von Hand vollendet. — Abb. 809c zeigt die 
äußere und Abb. 8094 die innere Vollendung der Glieder. 

Auf diefe Weife werden Ankerketten für den Bedarf der Schiffe und namentlich 
Taubketten für die Kettenfchiffahrt gefertigt. 

Nach den mit diefen Ketten angeftellten Zerreißverſuchen find diefelben den Schweiß- 
fetten um das doppelte überlegen. Es kann nad) diefem Verfahren Stahl bis zu 80 kg 
Feſtigkeit, und auch mit befonderem Vorteil gegen die Wirkung des Seewaſſers Delta- 
metall bis zu 75 kg verwendet werden. 

Gegofjene Ketten werden in einfachiter Weife als Verbundfetten hergeftellt, welche 
wir weiter unten näher fennen lernen werden, oder aber im Sinne der aus dem Vollen 
hergeftellten Ketten wirklich geſchloſſen gegofien. Diefe Arbeit gilt indeſſen mehr als 
Kunftftüd und findet 5. 8. auch wohl nur als folches Verwendung. Immerhin find ernfte 
Beftrebungen zu verzeichnen. 

Eigenartigerweife find bier die Indier bahnbrechend vorangegangen, welche — 
in Jeypore, Rayputana — jehr ſchöne bronzene Ketten gießen. Sie jtellen fi das 
Modell aus Wachs her, formen darüber roten Thon, ſchmelzen das Wachs aus und gießen 
Bronze hinein. Dies Verfahren läßt ſich aber für Stahlguß, welcher für die große Ver- 
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wendung allein in Frage fommt und 2%, Schrumpfung befigt, fowie auch aus anderen 
praktiſchen Gründen nicht gut verwenden. 

Imbert & Xeger*) haben die Aufgabe dadurch gelöft, daß fie gußeiferne Coquillen 
verwenden, welche unmittelbar nach dem gießen, fobald es der Eritarrungszuftand eben 
zuläßt, augeinandergenommen werden, jo daß bie 
folgende Schwindung ungehindert erfolgen kann. Nach 
diefem Verfahren hergeitellte, in Stahl gegoffene Ketten 
haben eine Feitigfeit von 60 kg auf den Duadrat- 
millimeter erwiejen. Bronzene Ketten aus Delta- 
metall find S. 3. für den brafilianifchen Kreuzer 
Niachnelo gegoſſen worden. Indeſſen fcheint feine 
weitere größere Ausführung vorzuliegen. 

Als feft gefchloffen find au die unter dem 
Namen „Gelenkketten“ vielfach im Gebrauch befind- 
lichen Ketten zu betrachten. Wennjchon zujammen- 
gefegt, find fie doch nicht ohne weiteres lösbar. Sie 
beitehen (Abb. 810) aus gebohrten Plattenpaaren, 
welche durch Bolzen vereinigt find. Ihre Verwen— 
dung ift eine fehr mannigfache. Urjprünglich von 
Gall als Kranfetie verwendet, wozu fie ſich vorzüg- 
lich eignet, hat fie als Triebkette (ſ. auch Abb. 811 
u. 812) ein jehr weites Feld erobert und ijt aud) viel: 
fach ausgebildet worden; fie wird auch Durch ſchlagen 
oder tempern (Abb. 813 u. 814) erzeugt. Abb. 815 

812 bis 814. Gelenkhetten. u. 816 zeigen die Form, welche fie für das Fahrrad 

angenommen hat. Aus den rohen Flacheijenjtüden, 

mit denen fie fih im Majchinenbau eingebürgert hat, find fein polierte jtählerne Plättchen 

geworden; die Bolzen haben gehärtete Stahlhüllenerhalten. So beherrfcht dieſe Kettengattung 
das Feld als wichtigſtes und verantwortlichites Organ des heute jo beliebten Vehikels. 

Bei großen Ketten werden die Zapfen der Leichtigkeit wegen gebohrt, wodurch gleid 
zeitig eine größere Sicherheit für die Güte des Materiald gewährt wird (Abb. 817). 

Den feſt geſchloſſenen Ketten 
gehören noch diejenigen an, bei 
denen die Befeftigung der zu— 
fammengebogenen Enden durch 
löten oder nieten jtattfindet. 
Hierzu gehören vor allem die 
aus Edel- und fonftigen Me: 
tallen bergeftellten Stetten, 
welche, joweit fie nicht nur 
einfach zufammengebogen find, 
ftet3 gelötet werden. — Das 
oben gelegentlich der Anführung 
fehr alter Ketten angegebene 
vernieten wird nur noch in den 
allerjeltenften Fällen geübt. 

Dielösbargejchlofjenen 

816. Cange Fahrradhette. KRettenglieder — ganze Ketten 

werden naturgemäß faum auf 

dieſe Weife hergestellt — können auf recht verjchiedene Weife gebildet werden und ent: 
ftammen meift dem Schlag oder Temperprogeß. Abb. 818 ftellt ein jehr zweckmäßig 
und täufchend wirkendes Glied dieſer Art dar. Dasjelbe befteht aus zwei vollkommen 











*) „Stahl und Eiſen“ 1886. ©. 812. 
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gleichen Teilen, welche ſeitlich aufeinander gelegt und vernietet werden. — Mit Hilfe 
folder Glieder ift man imſtande, ſehr lange Reiten aus Fürzeren Enden zufammenzu- 
fegen, ohne dem Ausſehen und kaum der Haltbarkeit zu ſchaden. 

Zu den lösbar gejchloffenen Kettengliedern gehören auch die oben bereits erwähnten 
KRettenichafen (Abb. 808). Diefelben werden nur aus Schmiedeeifen hergeftellt und dienen 


ebenfal3 zur Verbindung bereit3 vorhandener langer Ketten. 


s1s. 
Bufammengefehtes Glied. 


III 


817. Mette mit hohlen Bapfen. 8:9. Schleifenkette. 





Eine höchſt interefjante Gattung der feit gejchloffenen Ketten find die aus Draht 
durch verſchleifen hergeftellten, denen für Flächen die Flechtwerke (Abb. 448 u. 449) ent- 
ſprechen. Diefelben find, aus Halbedelmetallen hergeftellt, als Bierketten, für Hängelampen 
und ähnliche Bwede längſt befannt und beliebt und haben in der Neuzeit auch als 
Gebrauchätetten vielfach Verwendung gefunden; fie machen jet fogar den leichten ge- 
ſchweißten Ketten erheblich Konkurrenz. a 

Abb. 819 ftellt ein Syitem dieſer Kettengattung, c——,_ 


von Schlieper & Nölle in Grüne i. W. und Weißen- 


feld aS. (amerikaniſche Victorfette), dar. Die Glieder e 
werben, wie an einem anderen Syitem (Abb. 820a—f) v 
erläutert, aus Drahtenden mit Hilfe jelbitthätiger Vor: 


richtungen auf mafchinellem Wege zufammengebogen und 


verſchlungen und zeichnen ſich durch ihre große Leichtig- 
feit und Feſtigkeit aus. a < 
Die zu folchen Arbeiten verwendeten überaus finn- 
reichen Maſchinen werden vorzugäweife von der auf f 
diefem Gebiete den deutſchen Markt beherrjchenden Firma 
Malmedie & Eo., Düffeldorf, gebaut. 

Als ältere Gattung der Schleifenfette ift noch die s2o. Bildung non Schleifenketten. 
aus Blech geitanzte (Abb. 821) zu erwähnen, melde 


als eine jehr folide Vertreterin angefehen werden muß, > >57 75.) 


wennſchon fie meift nur ald Zierkette Verwendung findet. 
Glieder biefer Ketten werben mit der Machine aus Blech > —ii 
geſtanzt und von Hand zuſammengeſchleift (Kraft & <— | =) 
Schütt In Düren).*) 

Als Übergang zu den offenen Ketten find nunmehr 
die nur zufammengebogenen Ketten zu nennen, deren en ——————— Slider 
einfachfte und befanntefte Vertreterin Die Gewichtskette der 
Wanduhren ift und auch fonft fehr viel Verwendung findet. Auch Uhr- und fonftige Zier- 
fetten — überall, wo die Beanſpruchung nur gering ift — werben nad dieſem Verfahren 
hergeftellt. Abb. 8222 —f zeigt verjchiedene hierher gehörige Arten, von denen f dem Aus- 
jehen nad) an die Schleifenfette (Abb. 819) erinnert. Abb. 823 g—n zeigt eine Form, 
welche eigentlich als Vorftufe zu der geſchränkten geſchweißten (Hunde-)Rette anzufehen ift, 


*) Dingler, 1898, ©. 46. 
Bud der find. VI. 3 
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aber wegen ber in J erfennbaren Verhakung ungeſchweißt bleibt und durchweg von der 
Mafchine gefertigt wird; g und h find die erften Vorftufen. Die Mafchine wird von 
RM. U. Brent in Bridgeport, Conn. gebaut und ift in Dinglers „Polyt. Journal“, 1898, 
Bd. 310, ©. 45 näher befchrieben. 

Bon ben in der Abb. 822 dargeftellten Ketten hat die Banzerkette (d) wohl 
am meiften Verbreitung gefunden. Das Glied derfelben befteht, wie das ber gewöhnlichen 





822. Bierketten, aus Draht gufammengebogen. 823. Brente ungefhweihte 
Glirderhette. 


Uhrkette, aus einem zufammengebogenen Drahtſtück, deffen Auge aber um 60 Grad 
gedreht zu denfen iſt. Es bildet alſo die Mitte zwiſchen der ebenen O und der ebenen 8, 
ift dann aber, wie Abb. 8224 zeigt, etwas zufammengebrüdt, verkürzt. 

Die Herftellung der Panzerkette gefchieht auf einer überaus finnreihen Mafchine, 
welche von Malmedie & Co. in Düfjeldorf gebaut wird und etwa, wie folgt, arbeitet: 





-d.-8 BR 


824 bis 880. Yanzerhette und deren Herfellung. 


Das von der Mafchine in bekannter Weife abgeſchnittene Drahtftüd Tegt ſich (Abb. 824 > 
an einen fenfrecht von unten her freiftehenden Dorn a, wird gleich darauf von eine 
Drüder b gefaßt, gebogen und in die Stellung Abb. 825 gebracht. Dann kommt 
Schließer « und drüdt das Auge zu, wie in der Abb. 826 bargeftellt ift. Das vorher ger 
fertigte Glied, alfo das Ende der bis dahin fertiggejtellten Kette, liegt bei d bereit, das 
neue Glied aufzunehmen. Der Schließer c zieht ſich daher gleichzeitig mit dem ſenkrechten 
Dorn a zurüd, der Drüder I» macht einen weiteren Vorſchub und ftedt unter Beihilfe 


wm 


Die Herftellung der Stetten. 307 


eine3 von oben her kommenden gegabelten Führers f das halbfertige Glied mit dem 
freien, noch geraden Ende (Ubb. 827) in das bisherige Schlußglied d. Nun tritt ein 
Drüder e in Thätigkeit und fchließt das zweite Auge, welches dabei in die Höhe fippt, 
von einem zweiten, von oben her fommenden Schließer zugedrüdt wird und die in der 
Abb. 828 angegebene Stellung annimmt. Unmittelbar darauf arbeitet der unter dem 
Tiſch befindliche Vorſchub, welcher die fertige Kette hält und diefelbe um eine Gliedlänge 
nad unten zieht, jo daß das neue Glied nunmehr die Stellung d einnimmt. Jedes Glied 
bedarf alfo fünf Operationen, bevor es aus dem Drahtſtück fertig an die Kette gelangt. 
Tiefe aber erfolgen Schritt für Schritt; während des einftedens (Abb. 827) tritt bei 


Te —— 
— —— — 


—— — 





832. Offene Kette, getempert. 


Abb. 824 ein neuer Stift ein; während dieſer (Abb. 825) gebogen wird, erfolgt der 
Schluß bei Abb. 828, und während des Schluſſes (Abb. 826) arbeitet der Vorſchub, 
fo daß nirgends eine Pauſe entſteht und fich bei jedem Zug Glied an Glied reiht. — 

Auch die VBerbundfetten gehören in dieſe Gruppe. Sie beitehen (Abb. 831) aus 
feften &liedern, welche häufig durch gießen oder durch den Schnitt hergejtellt werden, 
und zujammengebogenen oder zulammengejegten Ringen und finden in der gezeichneten 
Form als Trenn- (Grenz) und Bierfetten Verwendung. 

Den Schluß unjerer Zufammenftellung bilden die offenen Ketten. Diefelben 
(Abb. 832 u. 833) find auseinanderzuhaten und daher nur in gefpanntem Zuftande zu 
verwenden. Sie haben ſich ala Triebtetten recht eingeführt und werden meiſt gejchlagen 
oder auch gegoſſen, getempert oder aus Stahlblech geitanzt. 

Zur Heritellung der ledteren dient eine außerordentlich finnreihe Mafchine der 
Rode Steel Belt Compagny, New York, deren Befchreibung indejjen zu weit führen 
würde. (Siehe Dinglers „Polyt. Journal“ 1898, Bd 310, ©. 47). , 





838. Fockes Stahlbandkeite. 
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Die Kerfielung der Rohre. 


Wir unterfcheiden, zunächſt das und hier in erfter Linie als Material beichäftigende 
Eifen im Auge habend, gegofjene, geſchweißte, gelötete, genietete, gefalzte und nahtloſe 
Rohre und Metallſchläuche. 

Manche Rohre jedoch werben nur ftumpf zufammengebogen und bleiben offen. So 

werden die Spidnadeln aus 

— > einem Bleciftreifen über dem Spif- 

dorn zufammengebogen, an ber 

wu. Silben ben Grüitern, Spiteverhämmertundangefchliffen 


= oder angefeilt. 
— = Über die Herftellung ber ge» 
Y goffenen Rohre ift in dem Abfchnitt 
686. Biehen. nEifengießerei” bereit3 das Nötige 
mitgeteilt worden. Es erübrigt 
alfo zunäcft die Beſprechung der geſchweißten ſchmiedeeiſernen Rohre. 

Die befannteften ſchmiedeeiſernen Rohre find die Gasrohre, welde, wenn auf 
meift unter diefem Namen, auch für Dampfleitungen und alle möglichen anderen Bwede 
verwendet werben. 

Die Herftellung diefer Rohre geſchieht aus in der Regel direkt vorgewalzten Blech⸗ 
ftreifen, deren Breite annähernd gleich dem Umfange ift, und deren Länge der ber her» 
zuftellenden Rohre 
entſpricht. Diefe Strei- 
fen werden zunächſt 
an einem Ende rot⸗ 
warm trichterförmig 
(Abb. 834) zufam- 
mengebogen und ger 
” fangen dann in ben 
Gtühofen, um durd- 
weg gleihmäßig gut 
warm gemacht zu wer- 

886. Biehbank. den. In dieſem Bus 

ftande werden fie 

ſchnell herausgeholt, mit dem zugezogenen Ende in den Biehtrichter geftedt, von der Bieh- 
zange gepadt und (Abb. 835) durchgezogen, wodurch die Rohrbilbung an ſich, die Kanten 
ftumpf gegeneinander, beendet ift. Es hanbelt fih nun darum, die Ränder durch ſchweißen 
zu vereinigen. Rohre, welche dem gewöhnlichen Drud, bis etwa zu 4 Utmofphären, aus 
gefegt find, erhalten eine ftumpfe Schweißnaht (Abb. 837), d. h. fie werden in dem ber 
ſchriebenen Buftande in den Schweißofen gebracht und in befter Hitze durch das Bieheilen 
a7 288 gezogen, wodurd die Schweißung hergeftellt wird. Der Vorgang wird 
nun, unter Unwendung einer etwas niedrigeren Temperatur, drei bis 

OÖ OÖ viermal, event. unter Anwendung Heinerer Bieheifen wiederholt, bis 
das Rohr den gewünſchten Durchmeſſer hat. Die Hierzu verwendete 





337. Werkzeugmaſchine tft die Ziehbant (Ubb. 836), wo bei c die Zange 
Stumpfe Zaweinuns. angefegt zu denken iſt. 
Überblattung. Für Rohre mit hohem Drud, wie namentlih die für Heiß 
wafjerheizungen verwendeten Perkinsrohre, erachtet man die ftumpfe 
Schweißung nicht für genügend. Man ſchärft aus diefem Grunde (Abb. 838) die Kanten 
zu, fo daß fie ſich beim ziehen durch den Trichter übereinanderlegen, alfo mehr Schweiß- 
fläche erhalten. Das ſchweißen erfordert hier alfo einen radial gerichteten Drud. Es 
genügt daher das bei den Niederbrudröhren verivendete Bieheifen nicht, fondern die 
Rohre gelangen (Abb. 839) zwiſchen zwei ausgefehlte Walzen und werden zudem über 
einen Dorn geftreift, fo daß fie beim durchgehen, was natürlich mit großer Gejchwindigfeit 
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erfolgt, mit den Rändern feft aufeinandergepreßt werden. — Die weiteren Vorgänge find 
diejelben, wie vorhin gejchildert. 

Eine bejondere Urt gejchweißter Rohre find die ſpiralgeſchweißten Rohre, 3. 8. nad 
dem Ehrhardtichen Verfahren auf den Rather Werfen für Metallinduftrie hergeftellt. Die 
Grundlage ijt auch hier ein Blechftreifen, der aber ſpiralförmig (Abb. 840) zujammen- 
gebogen wird, und zwar fortlaufend während des jchweißend. Das Iehtere erfolgt mit 
Hilfe der Wafjergadflamme, welche durch ein Gebläſe zu der hohen Glut der Knallgas— 
flamme geſchürt wird. Unmittelbar nach der breit gehaltenen Flamme wird die Schweißung 
durch einen fehr fchnellgehenden Kleinen Hammer vollzogen, während fich das Rohr, auf 
Walzen gelagert, langſam dreht und dabei voranjchreitet. Die Rohre werden auf dieſe 
Weile bis zu einem halben 
Meter Durchmeffer und in fo i /.2..,7% 
großen Längen gefertigt, wie 
es der Transport erlaubt; an u pielerlatete 
fi iſt ihre Länge unbegrenzt. 
Der aufzumidelnde Blech— 
jtreifenwird ausdiefem runde 
aus Stüden hergeftellt, welche 
durch elektriſche Schweißung 
verbunden werden. 

Die Verbindung der ge- 

raden Nähte eijerner Rohre 
durch Löten findet feltener 
itatt. Dies Verfahren wird 840. Spiralgefhweikte Rähre. 842. Grdübelte Höhre. 
aber bei Rupferrohren aus- 
Ihlieglich angewendet. Dagegen werden jtählerne Spiralrohre von kleinem Durchmefler, 
wie fie in Amerika zu Fahrradrahmen verwendet werden (Abb. 841), mit Hartlot gelötet. 
Auch hat man für diefelben Zwecke — zu Fahrrädern — gedübelte Nähte (Abb. 842) 
angewendet und diejelben durch Löten gefertigt. 

Un die gelöteten Rohre Iehnen ſich die Wellblechipiralrohre an, welche ſich bereits 
dur eine Art Falzung halten und durch verzinfen ihre volle Feftigfeit gewinnen. Die 
Heritellung*) geichieht mit Hilfe Kannelierter Walzen. Abb. 843 zeigt, wie zunächit eine 
Welle eingewalzt wird. Dann wird diefe Welle über den zweiten Wulft der Walze gelegt, 
worauf die zweite Walze angeprebt wird, weine Nö den Stoff bon der t Sechten Seite 
ber holt (Abb. 844). So wird der OR TEE — — | 
ganze „Streifen der Länge nad in 
einen WWellblechitreifen verwandelt. 
Nunmehr tritt eine Mafchine in Thäa> 
tigfeit, welche und aus der Klempnerei 843 u. 844. Walsen der Wellblechrohre. 
bereits befannt ift. Es iſt die Die 
Rundmafchine, auf deren Mittelwalze dad Rohr gebildet werden fol, und zwar in Form 
einer Spirale, gerade jo, wie es mit flachen Blechitreifen auf der Abb. 840 gejchieht. Die 
Steigung derjelben ift etwas geringer, als die Breite des Wellblechitreifeng, nänlih um 
foviel, wie diejer über den anderen Gang hinübergreift, um ſich an der letzten Welle des 
Nachbarn zu halten. 

Da es fi im vorliegenden Falle nit um ein überall gleichweites Rohr handelt, 
fondern um ein verjüngtes, fo iſt auch die Walze verfüngt. Die Arbeit beginnt an dem 
ftarfen Ende derjelben, wo fie mit einem Dorn verjehen ift, über tvelchen das Blech gehaft 
wird. Seht beginnt dad winden: Mit großer Sorgfalt wird der richtige Winkel eingehalten, 
fo daß fich der zweite Gang genau fo an den eriten legt, daß, wie oben angedeutet, der 
gute Schluß erfolgt. Hierauf geht die Urbeit verhältnismäßig leicht und ficher vor fid), 
bis das ganze Rohr, eine jchlante, gefällig ausjehende Säule, hergeitellt ift. 











*) Ratent Tillmanns, Wellblechfabrik, Remſcheid. 
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Als Material ift verzinktes Eifenblech genommen worden. Durch, einfaches eintauchen 
des Rohres in das Binfbad wirbein glatter, gut verlaufender Überzug gebilbet, der die 
Naht ziemlich gut verbedt und nur dem Kenner fichtbar ift, dabei aber zugleich eine Art 
Lötung bewirkt. 

Wie angedeutet, find diefe Rohre nur Zierrohre (Laternenpfoften, Abb. 845), obwohl 
nichts im Wege fteht, fie bei foliderer Nahtverbindung zu ernfteren Zweden zu verwenden, 
wozu die fehr verfteifenden Wellen beſonders befähigen können. 

Eine andere Berbindungsart der Rohrnähte befteht in dem falzen (Abb. 846), wobei 
zuweilen noch zu bejonberer 
Sicherheit, und wenn es 


auch auf Dichtigfeit an- 
\\\\\ tommmt, das föten. min 
—8 Dieſe Art der Verbindung 


gehört in das Gebiet der 
Klempnerei, da ſie faſt 
nur bei dünnen Blechen 
verwendet wird. Starte 
Rohre für großen inneren oder äußeren Drud werden aus Keſſelblech hergeftellt und 
vernietet; dies gehört in das Gebiet der Kefjelichmiede. 

Die nahtlofen eifernen oder ftählernen Rohre find durchweg eine Errungenſchaft 
der Neuzeit, welche folche für hohe Prefjungen oder bei jonftiger Forderung einer be⸗ 
ſonderen Sicherheit, wie zu Fahrrädern, verlangt. 

Das zuerft geübte Verfahren berubte einfach auf dem ausziehen eines dickwandigen 
Rohres, welches duch Iochen, zwedmäßig von beiden Seiten her (Abb. 847), eines 
maffiven Blodes hergeſtellt worden ift. Das ziehen wird immer weiter getrieben, bis das 

Rohr die gewünſchte Wandftärfe oder den erforderlichen Durchmeſſer 


erlangt hat. 
Diefem bis dahin üblichen Iochen ift neuerdings ein von Ehr- 
hardt gefundened Verfahren an die Seite getreten, welches die Lod- 
146. Falıım der bildung erleichtern fol. Das Rohſtück hat (Ubb. 848) einen quadra- 
" Hoher. tiſchen Duerfchnitt und wird gut rotwarm in eine Matrize mit kreis⸗ 
förmiger Höhlung gebracht, in welche es gerade Hineinpaßt. Die vier fo 
entftehenden jegmentförmigen Hohlräume zwifchen dem Rohſtück und der inneren Wand der 
Matrize dienen dazu, dad Material aufzunehmen, welches von dem nunmehr hydrauliſch 
hineingepreßten Dorn (Abb. 849) verdrängt wird. Der Dorn geht indeffen, wie die Ab- 
bildung zeigt, nicht duch, fondern hält an, bevor er an das Ende angelommen ift. Spbald 
dies geichehen, zieht er fich, um zu lodern, etwas zurüd, und dann wird die Bodenplatte, 
welche den Widerhalt beim lochen gebildet Hat, fo verfchoben, daß das darin befindliche 











847. Norlochen für 88 8 80 
nabtlofe Rohre. 848 bis 860. Mahtlsfe Hoker nach Ehrhardt. 


"Biehloc in die Richtung der Achſe tritt. Der Dorn ſchiebt fih nun wieder vor, damit 
aber auch das Rohftüd, welches nunmehr, nachdem es durch die Ziehöffnung getreten 
(Abb. 850), von der Ziehzange gepadt und durchgeholt wird. Auf diefe Weife erhält 
man in einer Wärme aus dem Vlod ein bereit3 roh fertiges und ziemlich ſchweres Rohr. 
Dasſelbe wird dann in üblicher Weife, durch ziehen, weiter verarbeitet. 

Ein fonderartiges Verfahren ift das der Gebr. Mannesmann. Nach demfelben 
gelangt der Block, wieder gut warn, zwifchen zwei ſchräg zu einander ftehende Walzen 
(Abb. 851), welche eine doppelte Wirkung auf dasjelbe ausüben. Zunächft gerät der Blod 
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ins rollen, da die beiden Walzen eine gleiche Umdrehungsrichtung beſitzen, an den Angriffs⸗ 
ſtellen alſo gleichartig drehend wirken. Die Walzen ſind nun aber ballig — die Abbildung ſoll 
nur das Prinzip des Vorganges erläutern — und wirken infolgedeſſen in der Mitte, auf 
den dünnen Teil des Rohſtückes, mit einer größeren Geſchwindigkeit, als mit den Enden 
oder den weiter von der Mitte ab gelegenen Flächen. Da nun infolge der Schrägſtellung 
ein vorziehen, ein hineinſchrauben des Walzſtückes bewirkt wird, dies aber vorn kräftiger 
wirkt, als weiter hinten — der in der Mitte höchſten Umfangsgefchtvindigkeit der Walzen 





861 852 868 
861 bis 858. Mannesmannverfahren. 


entiprechend — jo werden die vorderen Teilchen des Rohſtückes mehr vorgezogen, als die 
anderen. — Nunmehr hängt e3 von verjchiedenen Berhältnijien ab, was gejchieht. Iſt 
der Blod hart und die Oberfläche glatt, jo wird ſich das Ganze quälen und reiben, ohne 
ein Rejultat zumege zu bringen. Iſt das Material jehr weich, vielleicht jogar Hlebrig, fo 
wird es fich in der Form eines Stranges vorziehen oder auch, je nach feiner Kohäfion, ab- 
reißen. Unter günftigen Umſtänden wird aber auch der Kern zurüdbleiben fönnen, 
während die von den Walzen gepadten äußeren Teile vorgezogen werden, wodurdh dann 
ein hohles Stüd, ein Rohr entiteht 
(Abb. 852). 


. REINE 
Diefer eigentümlihe Vorgang IBB — — * 
läßt ſich ſogar fo leiten, daß ſih mtte ——————— — 
im Rohſtück eine Höhlung bildet. AEEEEER ..) 





Wenn nämlich) (Abb. 853) das Iebtere 
vorher taillenförmig zugeformt wor— 
den ift und jo gut warın zwiſchen die 
balligen Walzen gebracht wird, jo muß 
fih nad dem obigen, die richtigen 





Reibungs- und Rohäfionsverhältnifie — | > — — 
vorausgeſetzt, eine Höhlung bilden, — — 
ohne daß irgend ein Werkzeug innen == 


** 4* 
thatie Den ipeten Höhlungen re er ige Ben inr gerſtellans 
find naturgemäß innen rauh, denn 
ſie haben ſich frei gebildet, und es müßte eine außerordentliche Gleichmäßigkeit des 
Materials und ein glasartiger Fluß dazu gehören, um die Wandung innen glatt zu er- 
halten. Das Rohr wird daher über einen Dorn gejhoben, und zwar zweckmäßigerweiſe 
gleich während des Rollvorganged. Da nun die Gewalt, mit welcher das frisch gebildete 
Rohr vorgefchoben wird, außerordentlich groß ift, fo kann man fie benußen, um die 
robrbildende Wirkung des Rollwalzwerkes durch einen Spitdorn zu unterftügen. Diefer 
wirkt dann gleichzeitig auf einen gleichförmigen inneren Durchmeſſer, ſowie auf die er- 
forderlicde Glätte des Inneren. 

Die jo erhaltenen ſtarkwandigen Rohre werden dann, wie die anderen Verfahren 
entftammenden, gezogen. 


*) fiber die weitere Ausbildung diefes Verfahrens vergl. „Prometheus‘‘, 1893. 
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Das ziehen ift indeſſen koſtſpielig, braucht Kraft und Beit. Die Gebr. Mannesmann 
haben daher ein Zwiſchenverfahren eingefchaltet, welches die rohen didwandigen Rohre 
irgend eines Verfahrens fchnell Yängt und das erite ziehen erſetzt. Es ift dies der ung 
Ihon bekannte Pilgerfchritt, welchen wir bereits in dem Kapitel „Walzwerk“, ©. 60, 
beiprochen haben. 

Das Mannesmannverfahren hat fih auch für Kupfer, Meffing, Aluminium u. |. w. 
bewährt, welche erjteren Metalle in dem Röhrenwalzwerk von Hedmann zu Duisburg 





866 bis 859. 860 u. 861. 8683 u. 868. 
WMalsen rines gegoffenen Rohres. Auswalsen der Kippe. Walzen eines Rippenrshres. 


namentlich zu Siederöhren verarbeitet werden. Es hat auf dieſe Weiſe der früheren 
Lochungsarbeit (Abb. 847), welche auch für Blei u. ſ. w. verwendet wurde, bedeutende 
Konkurrenz gemacht. 

Hieran ſchließt ſich als neueſtes auf dieſem Gebiet das Verfahren von Sharp & 
Billing in Birmingham*), bei welchem das ziehen der Abb. 850 durch drücken erſetzt 
worden it. Der warme Blod a (Abb. 854 u. 855), welcher auch wohl ſchon hohl an- 
gefertigt worden ift, wird in eine kräftige Hülfe b gebracht, welche an einem Ende mit 
einem Stahlringe e, der den Ziehring erjegen joll, 
verfehen ift. Das Rohſtück wird durch den Stem- 
pel © rudweije durchgeichoben , unterliegt aber 
gleichzeitig auf der anderen Seite der Wirkung des 
fchnell hin und hergehenden angejpigten Dornes d, 
welcher durch das Schlußftüd g und das verſchieb— 
bare Rohrftüd f geführt wird. Die Bewegungen 
der beiden Arbeitsteile, Stempel und Zorn, find jo 
geregelt, daß Iebterer ftet3 dann vorjchreitet, wenn 
eriterer feine vorjchiebende Bewegung vollendet 
hat, alfo eben zum Stillitand gekommen ift. Auf 
diefe Weife wird das Rohſtück über den Dorn ge 
ſchoben und erhält deſſen Durchmeſſer als lichte Weite. 

Das Verfahren wird unter Anwendung mad 

ſender Durchmeſſer öfters 


CCSCCICCC. en 1 wiederholt, bis das 





übliche kaltziehen folgen 


kann. 


es Ein anderes Ber- 
864 bis 866. Zerſtellung konifcher Hohre. fahren zur Vorbildung 
. der Rohre iſt zuerſt von 
Mund**), dem Erfinder des Muntzmetalles, mit letzterem durchgeführt worden. 

Mung goß einen hohlen Blod von dem in Abb. 856 angegebenen Uuerjchnitt, der 
lauber gereinigt, warm mit Kalkmilch ausgewaſchen und dann flach ausgemwalzt wurde 
(Abd. 857). Die dabei vermwalzte Höhlung wurde dann aufgeweitet (Abb. 858), fo daß die 
- Spibe eines Dornes eingeführt werden fonnte, über welchem jchließlich das Rohr (Abb. 859) 





*) „Stahl und Eijen“, 1899. 
**) ‚Stahl und Eiſen“, 1899, nad einem Vortrage des Direltor Bod, Oberhaufen. 
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gewalzt wurde. Es entitand fo ein Rohr mit zwei niebrigen Längslaufenden Rippen. 
Diefe Rippen follten wiederum verwalzt werden, wodurd glatte Rohre erhalten werben 
follten. Inwieweit die mit dem freilich aufßer- 
ordentlich dehnbaren Metall durchgeführt jein mag, 
ift nicht berichtet worden. Eifen hat Muntz jeden- 
falls nicht in dem geſchilderten Sinne verarbeitet. 

Laval, der Erfinder der Dampfturbine, be— 
feitigte neuerdings dieſe offenbare Schwierigkeit „— mmıtz 
dadurch, daß er das aufgetriebene Rohr ſenkrecht 
zur erften Walzlage zufammenlegte (Abb. 860), 
jo daß die Rippe leicht niedergebrüct werden kaun, 
wie in Abb. 861 dargeftelt. Das Rohr wurde ser. Expanfonszieheifen. (Bu 6.814.) 
dann aufgeweitet und über einem Dorn ausgewalzt. 

Verden die zum flachwalzen der Hohlgußftüde vermendeten Walzen mit Ein- 
drehungen verfehen, fo entftehen Rippen am Walzftüd (Abb. 862). Durch aufbornen 
erhält man nah Garnier 
ein Rippenrohr, welches als 
Heizrohr verwendet werden 
ſoll. Die Höhlungen rechts 
und linf3 werben event. durch 
Einlagen von Rundeijen vor 
dem walzen hervorgebracht. 

Während über die Iegt- 
genannten (Rippen) Rohre 
noch feine Erfahrungen vor⸗ 
liegen, hat ſich neuerdings dag 
Syſtem der in der Abb. 859 
dargeitellten Rohre*) nament- 
lich für Leitungsrohre recht 
gut bewährt, und zwar unter 
Beibehaltung der beiden 
Seitenrippen. Diefelben bes 
ſchweren die Rohre unter ge- 
wöhnlien Umftänden höd=- 
ftens um 8°,, während die 
BWiderftandökraftgegen inneren 
Drud bei nahtlojen Rohren 
gegenüber geſchweißten ganz 
wejentlich höher gefegt werden 8 N 
darf, namentlich wo es ſich 968. Hobrprefft. (u 6. 814.) 
um weitere Rohre handelt, 
und dabei die Steifigkeit ganz außerordentlich zunimmt. Die Rippen kommen daher ber 
freien Baulänge zu gute, da ſie die Durchbiegung erheblich verringern. Sie können in 
ungeteilten Längen bis zu 20 m verwendet werden und eriparen fo mindeftens bie 
Hälfte an Flantjchenverbindungen. 

Aber auch Fonifche nahtlofe Rohre laſſen fih nach der von Mung geſchaffenen 
Grundlage herftellen. Die in der Ichten Anmerkung genannten Röhrenwalzwerke gießen 
zunächit ein mit einer koniſchen Öffnung (Ubb. 864) verjehenes Rohftüd, welches zu einem 
langen fladen, mit Spalthöhlung verjehenen Stüd (Abb. 865) ausgewalzt wird. Von 
dieſem wird das jchraffiert angegebene Material abgeichnitten. Diejen Abjall fann man 
meientlich dadurch vermeiden, daß man dem Rohſtück (Abb. 866) gleich zwei ſich ergänzende 
Höhlungen gibt, in weldem Fall man nur noch die Enden zu beſchneiden hat. 




















*) Kontinentale Röhren- und Maftenwalzwerkte Heidmann, Jtihert & Co. in Oberhaufen. 
End) der Erfind. VI. 40 
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Zum dornen folder konifhen Rohre, welche eine fehr günftige Verwendung zu 
Maften für elektrifche Leitungen und ähnliche Zwecke finden, wird eine in der Abb. 867 
angegebene Vorrichtung benußt, welche man Erpanfionszieheifen nennen fann. Diefelbe 
befteht aus zwei, je aus zwei ſymmetriſchen Scheiben zufammengejegten mit ſich ver- 
jüngender Rille verjehenen Rollen a u. b, welche ſich, durch Schneden getrieben, langjam 
der Konizität entjprechend drehen, während der koniſche Torn in gleicher Weiſe zurüd- 
gezogen wird. 

Diefe koniſchen Rohre werden mit Vorliebe zu Maften verwendet, für welche die 
heutige elektriſche Kraftleitung außerordentlih viel Bedarf hat. — Auh nad dem 
Mannesmannverfahren laffen ſich Rohre für folche Zwede aus einem Stüd heritellen, 
die fich ftufenweije verjüngen. Sonft werden einfach die Rohre ineinandergeftedt unter 
Hinzufügung eines kurzen Rohrendes von der Länge des Einjchufles, welches die ziem- 
lih große Differenz der Rohrdurchmeſſer auszugleihen hat. Dabei wird das weitere 
Rohr warm übergeitreift, jo daß es fich beim erfalten feitzieht. 

Bei weihen Material, wie Blei, führt auch das preflen zum Ziel. Das Blei 
wird in einen Cylinder.(Abb. 868) gegoffen, welcher unten durch einen Kolben c ver- 
ichlofjen ift, der mit Hilfe des 
Kolben b hydrauliſch bethätigt 
wird. Der Cylinder «l ift oben 
durh ein Munditüd f abge 
ſchloſſen, welches fich gegen das 
Bruftftüd i legt und mit diefem 

— durch kräftige Zugftangen mit 
denm hydrauliſchen Cylinder ver: 
bunden ift; durch dieſes Mund— 
jtüd wird das gewaltſam empor: 
getriebene eritarrte Blei gepreßt 
und bildet zunächſt — der bis 
berigen Bejchreibung nad — 
einen majliven Strang. Sit je 
do, wie in der Abbildung ge: 
zeichnet, mit dem Kolben ce noch ein Dorn e verbunden, fo findet das Blei nur einen 
ringförmigen Ausfluß vor und bildet fich fo zu einem Rohr aus. Die Erfahrung lehrt, . 
daß ſich das Blei am beiten prejien läßt, wenn eg einigermaßen angewärınt ift, ohne 
bis zum Schmelzpunft erhigt zu jein. Man umgibt daher den Bleicylinder d mit einem 
Ktohlenbeden z, welches für Erhaltung der erforderlichen Temperatur forgt. 

Auf dieje Weife werden neuerdings — Verfahren von Did („Prometheus“, 1899, 
S. 15) — aud Rohre aus anderen Metallen, namentlich Kupferlegierungen, hergeftell, 
wobei eine-Temperatur von 500—600° eingehalten wird. Auch Stäbe mit irgend 
welchem profilierten Querjchnitt werden auf dieje Weife — nad Weglafjung des Torned 
— erzeugt. 

Während die bisher bejchriebenen Verfahren der Erzeugung nahtlofer Rohre den 
Rohblock zu Grunde legten, hat man zwiſchendurch auch ein Berfahren ausgebildet, welches 
nahtloje Rohre aus Blech liefert. Es Hingt dies ebenfo wunderbar, wie die Angabe, dab 
man Rohre ohne Dorn hohl walzen fünne, und geht doch jehr einfach zu. Das Ber: 
fahren lehnt ich an das topfen an, welcher Vorgang in dem Kapitel „Blech“ eingehend 
gejchildert worden iſt. Man fertigt alſo einfach, immer weiter vorjchreitend, einen recht 
tiefen und engen Topf (Abb. 869), fchneidet den Boden ab und erhält fo ein Rohr, nahtlos 
aus Blech gebildet. Tie dieſem Verfahren eigentümliche Materialverfchiebung ift glüdlicher: 
weile durchaus günſtig. Denn die Verfchiebung findet in der Weife ftalt, daß die Wand- 
jtärfe, wenn richtig gearbeitet worden ijt, überall diejelbe wird, da dem zufammendrängen 
des Stoffes von den Seiten her — der große Umfang der Scheibe wird zu dem fehr 
fleinen des Rohre3 — die Streckung zur Seite fteht, welcher es unterworfen wird, indem 
der Heine Radius der Scheibe zur großen Länge des Rohres auswächſt. 








869 bis 671. Rohrbildung durch topfen nnd ziehen. 
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Dem topfen, welches ſich nur biß zu einer gewiſſen Grenze jortjegen läßt, bie in 
der Abb. 869 annähernd wiedergegeben tft, folgt nun unter zeitweifem ausglühen das 
ziehen auf der Ziehbank (Abb. 836) in der üblichen Weife (Abb. 870 u. 871), jo daß 
man am fertigen Rohr nicht erfennen ann, welchem Verfahren e3 entiprofien ült. 

Während dem Begriff „Rohr“ die ftarre Unbiegſamkeit anhaftet, ift mit dem Wort 
„Schlauch“ eng die Biegſamkeit verfnüpft. Das Material eines Schlauches muß alfo 
weich fein, und das Wort „Metallſchlauch“ erjcheint daher unverftändlih. Dennoch ift 
es unjerer raſtlos voranjchreitenden Induftrie gelungen, dieſem Wort eine reelle Grund- 
lage zu geben und aus dem ftarren Metall biegjame Schläuche zu bilden, welche alfo ala 
Zwiſchenſtufe von Rohr und Schlauch anzufehen find. Solche „biegfamen Metallſchläuche“ 
werben aus ru förmig gezogenen Metallftreifen unter Einlage eines dichtenden Streifens 
aufgewunden,, wie in der Abb. 872 dargeftellt iſt. 

Abb. 873 zeigt einen Schlauch) mit edigem z Streifen 

und einer Einlage und Abb. 874 einen ſolchen mit 

‚zwei bichtenden Streifen. Letztere beftehen, je nach er2 

der beabjichtigten Verwendung, aus Asbeſt — für 
hohe Temperaturen und ſcharfe Flüffigfeiten — oder 
Gummi, fo daß man aljo einerſeits Dampf, heißes 
Waſſer, benzinartige Flüſſigkeiten, Öle, Laugen u. |. w. 
leiten und andererjeitö leicht bewegliche Rohrleitungen 
für Luft und andere neutrale Cafe, faltes Wafler, 
Sprad und Hörleitungen u ſ. w. aus Metall her: 
ftellen kann. Für hohe Drude oder große jonftige 
Beanfpruhung mwindet man ein zweites Rohr (Abb. 
875) darüber und erhält fo einen überaus wider— 
ftandsfähigen Doppelſchlauch. — Die Schläuche diejer 
Art find noch bejonders da am Plate, wo fie leicht 
äußeren Beichädigungen-ausgefegt find, wie z. B. 
bei den Schlauchtuppelungen der Eifenbahnwagen. 
Der Fabrikationsort für diefe intereffante Neuheit ijt 
Pforzheim. 

Einer Neuerung mag hier noch Erwähnung ge— 
than werden, wennſchon fie nicht in das Gebiet der 
Metallbearbeitung gehört, aber doch in das der Rohre 
fällt, es find das die aus Bapiermaffe gefertigten  g12 sis 815. Bieofame Metallfchlände. 
Gasrohre. Iſt doch das Papier ſchon vielfach in 
Konkurrenz mit den Metallen getreten, wie die aus diefem Stoff gefertigten Häufer, Be» 
dachungen, ja ſelbſt Öfen u. j. iv. beweiſen. Die Herftellung geichieht durch aufwinden 
von widerftandafähigen ftarten Papierftreifen auf einen Dorn (vergl. Abb. 840) und tränken 
des abgezogenen Rohres in Asphalt. Die fo gebildeten Rohre find außerordentlich dicht 
gegen Safe und Flüſſigkeiten — ſoweit fie den Asphalt nicht angreifen — befigen eine 
genügende Wiberjtandsfähigkeit gegen Drud von außen, eine gewiſſe oft erwünſchte Nach- 
giebigfeit gegen biegen, und ifolieren gegen Elektrizität. 
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Rugeln, 


Die Kugeln finden hauptſächlich dreierlei Verwendung: Als Wurfwaffe, als Bierat 
und als Rolle. Letere entſtammt der allerjüngften Zeit, während der rundliche Stein, 
der Urvater der Kugel, jener Zeit angehört, da der Menſch in feiner allereriten Stufe 
fi vom Tiere abhob. Hat die Natur rerſchiedenen 
Tieren die Fähigkeit gegeben, dem Feinde ägenden Saft 
aus dem eigenen Körper entgegenzufchleudern, und fo die 
Fernwirkung bei der Verteidigung eingeimpft — auch 

L das ausftrahlen übler Gerüche zur Verteidigung gehört 

7 — F hierher — fo iſt es nur als eine Vervollkommnung dieſes 

"Te. Fepus im van im Triebes anzufehen, wenn ber Affe mit Früchten ober 

Zweigftüden wirft. — Aber viele Jahrtaufende Hat es 

gewährt, ehe ber Menſch regelrechte Kugeln für diefen Zwed ſchuf, welche den gejchleu« 

derten Stein erfeßten, nämlich als dieſer nicht mehr genügte, um genau zu treffen. Denn 

erſt die Donnerbüchfe verlangte für die Kugel 

eine regelrechte Form, nachdem das Blasrohr 

und die Urmbruft die Volzengeftalt zur Aus- 
bildung hatten gelangen laſſen. 

Das urfprüngliche Material, der Stein, 
hat fi noch lange erhalten. Während 
fchmiebeeiferne Kugeln, in Upfelgröße, bereits 
in der Iegten Hälfte des 14. Jahrhunderts auf- 
traten*) — auch folhe von Blei waren da- 
mals gebräuchlich — haben ſich die Stein: 
fugeln bis zum 16. Jahrhundert gehalten, eine 
Zeit hinduch fogar mit Blei ausgegoſſen. 

Die Kugel als Geſchoß ift, dem immer 
wieder zu beobachtenden Gejeg vom Streit 
lauf folgend, zum größten Teil wieder in die 
Bolzenform, als Langgeſchoß der heutigen 
Beuerwaffen, zurüdgegangen, Statt defien 
hat fich in der Technik ein Bedarf an eijernen 
Kugeln als Fallkörper zum zerffeinern von 
Kohle u. a. herausgeftellt, welche diefen Aus- 
fall, wenn aud in nur verhältnismäßig ge- 
tingem Maße, deden. Außerdem hat die Ber- 
wendung derKugel einen mächtigen Auffchwung 
genommen, ſeitdem fie im Mafchinenbau an bie 
Stelle der uralten Rolle oder Walze als Roll- 
förper, getreten ift. 

Über die Bedeutung und Verwendung 
der Walze zur Verminderung der Reibung, 
welche fchon den alten Ügyptern in ausgiebigen 
Maße befannt war, hat Reuleaur in dem 
Verein zur Beförderung des Gewerbefleißes, 
Berlin 1898 eingehende geſchichtliche Mit: 

878. Zallhammer zum kngelfchlagen. teilungen gemacht, die ſich bis auf die neuefte 

Zeit erftreden. — Mit den weſentlich er 

höhten Anfprüchen, welche heute an die Leichtläufigfeit der Lager geftellt werben, ift auch 
das Erfordernis geftiegen, die Kugeln nicht nur genau rund, fondern auch zu mehreren 








*) Siehe Bed: „Tie Schumaflen und der Einfluß der Erfindung bes Schießpulvers auf 
die Eifeninduftrie" (Um Ende des erften Bandes). 
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gleich groß zu fertigen, und hieraus hat ſich neuerdings ein bejonderer Fabrikationszweig 
gebildet, welcher fi an Feinheit der Einrichtungen und Sorgfalt der Arbeit an die Seite 
der volltommenften Feintechnik der Jetztzeit ftellen Kann. 

Im allgemeinen führen fünf Wege zur Herjtellung % 
metallener Rugeln: ſchmieden, gießen, prefien, drehen und 
fräfen. Die ältefte Art der Herftellung ſcheint das ſchmieden 
geweſen zu fein. Gußeifen hat man zu jener Beit, als 
fi der Bedarf an Kugeln einftellte, noch nicht genügend 
gelannt, und zu Bleifugeln, deren Herftellung auf diefem 
Wege allerdings verhältnismäßig Teicht geweſen wäre, lag 
noch fein Bedarf vor. Man goß fpäter Steinfugeln mit 
Blei aus, um fie ſchwerer zu machen, und gab auch Blei- 
fugeln einen eifernen Kern, um ihre Wibderjtandafähigfeit 
zu erhöhen. Das ſchmieden aber erfordert am wenigſten 
Geräte, und fo fpielte zunächit die geſchmiedete Eifenkugel 
die Hauptrolle. Der Lieferant der Kugeln war daher noch 
im 16. Jahrhundert der Schmiebemeifter. Ein folder, 

Henry Jamotte, erhielt im Jahre 1566 von ber Stadt 879. Nillengelenk. 
Mecheln einen Auftrag, 5000 Kugeln von 5, 3, und 

1%/, Pfund zu liefern. Und auch heute noch werden die größeren Kugeln bis zu etwa 
50 mm herunter, auf diefem Wege hergeftellt, wennſchon die Einrichtungen jelbftredend 
volltommener geworben find. Un die Stelle der von der Hand geführten Geſenke ift 


7 








880. Angelnfräfen. (Bu 6. 818.) 981. AngelnfräfenÖrgenhalter. (Bu 6.818.) 


das Amboß- und das Hammergeſenk getreten und an die des wenn auch noch fo wuch— 
tigen, fo doch immer noch nicht zureichenden Zufchlaghammers der Fallbär. 

Das hierzu erforderliche Rohftüd ift einfach ein kurzes Stüd Quadrat- oder Rund» 
eifen, welches etwas länger ald die Dide abgehauen wird und hochkant in das Geſenk 
(Abb. 876*) geftellt wird. Nach einigen Schlägen ift es auf die richtige 
Höhe zufammengeftaucht, worauf e3 unter fortwährendem drehen die 
Rundung (Abb. 877) erhält. Um dies zu ermöglichen, find die Geſenke 
ſo flach gehalten, daß fie, das Schmiedeftüd einfchliegend, no Raum 
genug für eine Zange laſſen, mit welcher das 
Stüd nad) jedem Schlag etwas gedreht und event. 
während des Schlages feitgehalten werben kann. ee 

Abb. 878 zeigt einen Fallhammer, unter Ar 
welche Kugeln in dieſer Weife gef_imiedet gageiNab in der Drebbun. Rust. iur 
werben. (Bu &. 518.) (gu 6.518.) 

Für kleinere Kugeln hat man nad) einem 
patentierten Verfahren ein Rillengejent, in welches die warme Eifenftange geichlagen 
wird. Dasjelbe padt (Abb. 879) hinten früher als vorn, jo daß vorn vor⸗ und Hinten 


*) Siehe au: Haedide, „Das Fahrrad”, „Stahl u. Eifen“, 1897, ſowie „Verhandlungen 
des Bereind zur Beförderung des Gewerbefleißes‘ 1898. 
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nacdhgearbeitet werden kann. Neben den Rillen befinden fich noch zwei Schlichtgefente, 
in denen die Kugeln ihre genauefte Rohform erhalten. 

Früher ging man mit dem fchmieden der Kugeln, wie oben bemerkt, nur bis zu 
etwa 5 cm herunter, während man heute bereitö bid zu etwa 12 mm warn zu arbeiten 
imftande ift. 

Kleinere Kugeln 
werden auch wohl kalt 
zurechtgeftaucht, in der 
Regel aber, und bei befter 
Ware durchweg, aus dem 
Stab gefräft oder gedreht. 

Das fräfen wird in 
ähhliher Folge aus 
geführt, wie das fchmier 
den: Der Fräſer a 
nimmt (Abb. 880) zuerft 
wenig fort, deutet alfo 
nur die Kugel an. Dann 
gehen Sräfer a und 
Gegenhalter f (Ubb. 881) 
etwas auseinander, das 
Drehitüd e ſchiebt fih um 
das entiprechende Stüd, 
die Teilung, vor, und 
die Bearbeitung findet 
etwas weiter ftatt u. ſ. w., 
bis das GStüd an der 
legten Stelle jo weit 

#84. Augeldrehbank. fertig gefräft iſt, daß es 

abgeſtochen werden kann. 

Dies geſchieht durch den Rand c der letzten Hohllehle, und zwar nachdem die nunmehrige 

Kugel in einen federnden und mitumlaufenden Kopf d geſchoben worden ift, welcher fie 

für diefen Vorgang feithält. Der nächſte Vorſchub drängt bie fertige Kugel in das Rohr, 

aus welchem fie in den zugehörigen Bes 
Hälter fällt, 

Im Gegenſatz hierzu hat man die 
Arbeit aud in einfachiter Weije auf 
einer gewöhnlichen Drehbank mit Hobl- 
jpindel ausgeführt, und zwar ganz ohne 
Formſtahl (Abb. 882), jo daß die Dreh⸗ 
törper nur roh vorgearbeitet werden. 
Die weitere Formgebung wird den 
Schleifmaſchinen überlaijen, von denen 
weiter unten die Nede fein wird. Die 
Deutihe Gußftahl-Kugelfabrit Aftien- 
gefellichaft zu Schweinfurt, gegründet 
von Friedrich Fifcher, dem Sohn des 
Sahrraderfinderd Philipp Morig 
Fiſcher, verwendet Formftähle, duch 

65. Maliwern zur Erjrugung von Drehkörpern.  Welhe dem Drehſtück möglichſt genau 
ſofort die richtige Form gegeben wird. 

Diefe Stähle haben Scheibenform (Abb. 883), jo daß die richtige Mreisfigur durch das 
nachſchleifen des Etahles nicht geändert wird, und find jelbftredend in einen Stahlhalter 
geipannt. Der möglicjt genau paſſend gewählte Draht gelangt dur eine an Stelle des 
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Neitftodes der hierfür eigend gebauten Drehbank (Abb. 884) vor den Schneiblopf und 
rüdt nad) jedesmaligem fertigdrehen felbftthätig um eine Teilung vor. Da die Stüde 
nicht ganz abgetrennt werden, fo entfteht wieder ein aus aneinanderhängenden Kugeln 
gebilbeter Stab, von welchem bie Rohkugeln mittels einer einfachen Schervorrichtung ab- 
getrennt werden. — Solcher Bänke, von denen 
jede 600 Kugeln in der Stunde liefert, fteht eine 
große Zahl in einem großen Saale zufammen, fo 
daß täglich ungeheuere Mengen Kugeln geliefert 
werden fünnen. 

Neuerdings hat man auch verſucht, Kugeln 
zu walzen. Ein foldes Walzwert (Ubb. 885) be- 
fteht aus drei Walzen mit je einem fchrauben- 
gangförmig verlaufenden Kaliber, deſſen Steigung 
vom Ein- bis zum Wustritt3ende ftetig zunimmt 
und been Tiefe einem ſtets gleichhlgbenden Duer- 





ſchnittsinhalt des Walzkörpers a entſpricht. In- 666. Sahleifen der Angeln. Arrioberieh, 
folgedeſſen nimmt der zwiſchen den Schrauben: 
gängen jtehende Grat nad dem Austrittsende hin an Höhe zu. Der zmwijchen die drei 
Walzen eingeführte Stab wird demnach allmählich durchgewalzt und dabei in dem End- 
taliber entiprechende Kugeln umgemwanbelt. 

Die weitere Bearbeitung der Kugeln gefchieht durch fchleifen. 




















“ss u. 889. Augelfchleifmafchinr. Worscranfiht und Eeltenanfiht. (Zu 5. 820.) 


Die hierzu gebräuchlichen Vorrichtungen find recht verſchieden. Abb. 886 zeigt die 
Anordnung der Hauptteile einer Vorſchleifmaſchine. Die Kugeln gelangen in eine kreis— 
ſoͤrmige Rinne der entſprechend zuſammengeſetzten Scheibe a von V-förmigem Querſchnitt, 
AUS melcher fie unten etwas vortragen und naturgemäß vorzugsweije die vorfpringenden 

ten der darunter befindlichen Schmirgelieibe c darbieten. Dieſe ift ringförmig ge- 
Maltet und ergentriich fo gelagert, daß fie je bei einer Umdrehung ihrer ganzen Breite 
nach zur Wirkung gelangt, alfo fid ganz gleihmäßig abnugt und ftet3 möglicft eben 
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bleibt. Zum niederhalten ber Kugeln dient eine ebenfalls ſich drehende Dedplatte b, welche 
außen mit Verzahnung verjehen ift und ihren Antrieb durch ein Zahnrad f erhält. Die 
Dedplatte forgt durch ihre Drehung dafür, daß die Kugeln in der Rinne wandern und 
fi) dabei drehen; diefe Drehbewegung wird unterftügt durch die Wirkung der Schleif- 
Scheibe, welche, auf der Welle d mit Hilfe der Randſcheibe g gelagert, von unten ber nur 
Teicht gegen die Kugeln geftellt wird. Die Entfernung derjelben von der Dedicheibe ber 








80. Schleifkopf. ss. Yolierapparat. 


ftimmt der Durchmeſſer der Kugeln. Indeſſen erhält man auf dieſe Weife Körper, welche 
ziar überall den gleichen Durchmeſſer haben, aber dennoch feine Kugeln zu fein brauchen. 
Abb. 887 zeigt eine ebene Figur, welche ebenfalls überall denſelben Durchmeſſer auf 
weift und dennoch fein Kreis ift; es iſt das befannte Kreisdreied. Diefer ebenen Figur 
entjpricht jener Körper — ein Nugeltetraeder — welcher alle Bedingungen erfüllt, welde 
die Mafchine an ihre Erzeugniſſe ftellt, und 
dennoch zu dem beabfichtigten Zwed un⸗ 
braudbar ift. Er wird indeſſen leicht auf 
gefunden. Die Kugeln gelangen nämlid 
nunmehr in einen flachen Kaften, deſſen 
Boden fie eben bededen, und unterliegen hier 
einer furzen aber ſcharfen Befichtigung. Die 
dreiedigen Stüde werden fehr ſchnell an dem 
Refler erfannt und mit Hilfe eines Mag- 
neten herausgehoben. 
Eine andere Schleifmafchine iſt in den 
Abb. 888 u. 889 dargeftellt. Die Kugeln 
liegen hier (Abb. 890) auf der Eindrehung 
eines Ringes a, zurüdgehalten durch einen 
zugefchärften Stahlring b, wobei fie ihre 
Rundung feitlih herauskehren, dieſelbe 
einem der doppelt angeordneten Schleife 
fteine k barbietend. Der ganze Bau, den 
wir Kugelträger nennen wollen, brebt fih 
Tangjaın zwiſchen den ſchnelllaufenden Schteif- 
fteinen herum. Um den Kugeln für ſich noch 
eine Drehung zu geben, ijt auch die biejelbe 
88. Schrotmühle. belaftende Dedideibe d drehbar angeord» 
net, angetrieben durch die Riemenfcheibe i 
(Abb. 889) und die Schnede h (Abb. 888). Dieſe Dechſcheibe ift mit Hilfe des Trittes g 
(Abb. 889) und eines punftiert angegebenen Schnurlaufes zum abheben eingerichtet, fo 
daß man leicht zu den Kugeln gelangen fann. Auch läßt fich der ganze Kopf mit Hilfe 
des Handrades m und der Welle 1 heben und in der Drehrichtung verfegen, wozu bie 
in den angegebenen 3 Figuren erfennbaren Klinkungen dienen. 
Zum fertigichleifen oder polieren dient häufig ein in der Abb. 891 dargeftellter 
Apparat, beitehend aus zwei aufeinanderliegenden und mit zu einander paflenden halb- 
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freisförmigen Rillen verfehenen Scheiben, von denen die untere feftltegt, während die 
obere kreiſt. Die in der Rinne befindlichen Kugeln find mit feinftem Schmirgel und Fett 
verjehen und erhalten durch die kreiſende und fich Leicht auflegende Scheibe eine doppelte 
Drehbewegung, wodurd die volllommene Rundung ſicher geſtellt wird. 

In etwas anderer Weije verjährt die obengenannte Gußitahlkugelfabrif in Schwein- 
furt. Die — wie oben beichrieben, von der Drehbank gelieferten — Kugeln kommen 
zunädft in die fogenannte Schrotmühle, welche dem eigentlichen fchleifen vorarbeitet. 
Die Kugeln gelangen zwiſchen zwei in der Abb. 892 im Duerjchnitt dargeftellte, jtählerne, 
aus 8—12 Teilen zufammengejegte Ringe, welche innen durch eine Art Feilenhieb ge- 
raubt find. Diejelben werden durch Klammern, wie aus der Abb. 893 zu erfehen, feit- 
gehalten und geftatten jo eine bequeme Aus: 
wedjelung behufs der ab und zu erforderlichen 
Schärfung Diefe Schrotmühlen, welche in der 
genannten Fabrik einen großen Saal (Abb. 894) 

AIRES: ausfüllen, liefern in 25 Minuten je einen Satz 
896. Sıhleifring. 896. Hürteflafdze von 100—110 Stüd in bereit gut runder aber 
noch nicht genügend glatter Form. 

Nach forgfältiger Befichtigung und Ausſcheidung aller fehlerhaften Stüde gelangen 
die Kugeln nunmehr in den Vorjchleifapparat. Derjelbe ift ganz ähnlich mie die 
Schrotmühle gebaut, bejigt aber gußeiferne Ringe mit drei eingedrehten Rillen (Abb. 895), 
jo daß mehrere Größen zu gleicher Zeit behandelt werden können. In diefen Nillen 
laufen die Kugeln mit etwas Fett und feinftem Schmirgel. Dem vorjchleifen folgt das 
härten und diefem dad nachſchleifen. Hierzu wird derjelbe Apparat gebraucht, nur 
mit noch feinerem Material arbeitend. Dann gelangen die Kugeln mit Wiener Kalt, 
Sägemehl und Ähnlichen Materialien in die Trommel, welche ihnen die Iegte Politur und 

den äußerften Glanz gibt. 


aD Das härten gejchieht in Amerifa in guf- 
9 eijernen, mit einem engen Hals verjehenen Flaſchen 
A (Abb. 896), in welchen die Kugeln eben nur ben 








, Boden bedecken. Die Flaſchen ſtehen zu mehreren 
— 3 bis 5 — in einem Ofen, der ihnen mit ihrem 
a Inhalt eine mäßige, der Natur des Stahles ent- 
F ſprechende Glut erteilt, mit welcher fie in Fett ent: 

f leert werden. 
f_ Die mehrgenannte Kugelfabrik in Schweinfurt 
\ /CG verwendet dieſe Flafchen, welche die Feuerführung 
vu erleichtern und die Verzunderung verhindern follen, 
VD nicht. Die Kugeln Tiegen dort unmittelbar auf 


der Herdfohle und werden von dem Arbeiter, wel⸗ 
cher die Glut genau beobachtet, rechtzeitig mit Hilfe 
eines rechenartigen Inſtruments in dag Härtebad 
897. Augelprobe. befördert. 

Die Anfichten über die Kugeln zu erteilende 
Härte find fehr verſchieden. Mande mwünjchen diefelbe jehr groß, während andere 
mehr eine milde Härte anftreben. — Um die Kugeln nad ihrer Härte zu fcheiden 
und gleichzeitig die fehlerhaften — zu harten und zu weichen — abzutrennen, wendet. 
man verjchiedene Verfahren an. Iſt die Fabrik des gleichartigen Materiald durchaus 
fiher, jo genügen Stichproben, um weiche Gruppen von harten auszujcheiden, der 
Annahme entiprechend, daß die Kugeln bei gleihartigem Material und bei gleich 
artiger Behandlung auch gleichartig ausfallen müſſen. Dieſe Proben werden unter 
einem Heinen Fallhammer vorgenommen, mit gut gehärteten Bahnen, wobei dab 
Verhalten der Kugeln bei verfchtedenen Fallhöhen beobadjtet wird. Bu weiche Kugeln 
zeigen Schlagflächen, zu Harte oder die durch falfche Behandlung zu ſpröde gewordenen 
zeripringen. 


| 
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Eine recht finnreihe Vorrichtung zum trennen der fertigen Kugeln nad ben 
verfchiedenen Härteftufen ift in der Abb. 897 in ihren Grundzügen dargeftellt. Die in 
dem Gefäß a befindlichen Kugeln gelangen mit Hilfe einer am Boden desſelben an- 
gebraten Speifevorrihtung, welche in b befonderd gezeichnet ift, einzeln ins Freie 
und fallen auf den glasharten Boden, der fie je nad ihrer Härte mehr ober weniger 
hoch emporwirft. Im verſchiedenen Höhen aufgeftellte Gefäße, c, d, e, fangen fie dann 
auf, aljo daß das obere Gefäß alle harten und das untere Gefäß alle weichen u. f. w. 
aufnimmt. 

Den Schluß der Herftellungsfolgen bildet der Mefapparat, welcher die Kugeln 
nad ihrer Größe trennt, foweit dies noch erforderlich iſt. Denn fie find trog aller 
Vorſicht und aller Mef- 
fungen immer noch nit 
fo genau glei, wie es 
ihre Verwendung in 
den meiften Fällen er- 
fordert. . 
Die Grundlage für 
derartige jelbftthätig wir- 
tende Scheidemaſchinen 
ift eine etwas geneigte 
und fi nad unten er= 
weiternde Rinne, auf 
welcher die Kugeln ent: 
lang rollen und dur 
melde naturgemäß bie 
fleineren fehr bald, die 

größeren erſt fpäter 
fallen, fo daß fie in 
verſchiedene nebeneinan- 
der ftehende Gefäße ge- 
langen, genau nad) ihrer 
Größe getrennt. 

Abb. 898 ftellt die 
Kugelausleſemaſchine 
von Wilhelm Hegen- 
ſcheid in Ratibor dar. 
a iſt das Gefäß, an 
defien Boden fih eine 
ähnliche Auslaufvorrich⸗ — * 

tung befindet, wie wir 698. Augelauelefemafdine. 

fie in der Abb. 897h 

kennen gelernt haben, die alfo die Kugeln einzeln entläßt; b-« ift die geneigte und 
fi) unten etwas erweiternde Rinne, welche hier aus zwei haarſcharf geichliffenen ftäh- 
lernen Walzen befteht. Darunter jtehen 9 Gefäße, Schiebladen, welche aljo 8 Ab— 
teilungen der Rinne entſprechen. Würde diefe unten O,x mm weiter fein als oben, fo 
würde der Unterjchied der Rinnenmweite je über zwei nebeneinander ftehenden Gefäßen, 
von Mitte zu Mitte gerechnet, O,1 mm betragen. Die Kugeln würden aljo nach zehntel 
Millimetern getrennt werden. 

In Wirklichkeit find die Unterjchiede aber weſentlich geringer, da Kugeln mit O,8 mn 
Unterſchied unter den gefchilderten Verhältnifjen nicht zujammenfommen können. 

Statt der Walzen wendet man auch fehr genau gerade gejchliffene Lineale an, welche 
die Rinne bilden. ferner befindet fi auch zumeilen — Schweinfurt — unter der Rinne 
eine ſchmale Etahlleifte, welche fih dauernd hebt und fentt, dabei die Kugeln jedesmal 
von ihrem Lager aufhebend, vorwärts bewegend und auf die Kanten der Rinne nieder 

41* 
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jentend, wodurch die erforderliche Neigung der Rinne ermäßigt und die Sicherheit der 
richtigen Trennung erhöht wird. 

Behufs des richtigen verpadeng müſſen die Kugeln nun noch gezählt werden. Es 
gejchieht dies, wie bei den Münzen, durch wiegen oder aber durch eine Art Meffung. 
Lestere erinnert an das abzählen der Nadeln, two das Augenmaß, durch zählen gejchult, 
dies durchaus zu erfegen imftande ift. Hier aber wird das letztere weſentlich unterſtützt 
durch folgende ſehr einfache Anordnung: Die Kugeln werden in ein flaches Gefäß gethan, 
auf deſſen Boden jich in regelmäßiger Verteilung und der Größe der Kugeln entſprechend, 
Vertiefungen befinden, welche die Kugeln zwingen, fich fchön regelmäßig zu ordnen. Es 
genügt alfo ein rafcher Blid, um dies zu überjehen, und ein leichtes fchütteln, um die 
erforderliche Ordnung zu bewerfftelligen, worauf die überzähligen Kugeln entfernt werben. 
Auch hier bringen Gewohnheit und Übung erftaunliche Fertigkeiten zumege. 

Abb. 899 ftellt einen von Friedrih Fiſcher in Schweinfurt konftruierten Kugel- 
unterſuchungsapparat dar, welcher für den Käufer beftimmt iſt. Er dient dazu, den guten 
Lauf, die Rundung der Kugeln zu unierfuchen, und beiteht aus einer mit einer Hand- 
habe verjehenen gußeilernen oder ftählernen Platte, welche 
mehrere — hier zwei — Nillen von verichiedener Größe ent: 
hält, in welche die zu unterfuchenden Kugeln gebracht werden. 
Die Oberplatte, welche eben gehalten ift, wird dann auf: 
gejegt und mit Hilfe einer Rändeljchraube ſanft angezogen. 
Werden nunmehr die Platten gegeneinander gedreht, jo fenn- 
zeichnet fich die gute Kugel durch ein janftes rollen, während 
unrunde Kugeln fich jofort durch rauhes laufen bemerkbar 
macen. 

Die handelsüblihen Maße für die Kugeln werden nadı 
engliihen Zoll angegeben. Es ift dies noch ein alter Zopf, 
welcher uns mit den Fahrrädern eingefchleppt worden ift. 

899. Angelprüfer. Die erften Kugelfabrifen waren in Amerika und England, 

und der Handel war auf diefe Weiſe geziwungen, mit aus 
Yändifchem Maß zu arbeiten. Es werden daher auch feinere Zwiſchenſtufen, als 32 tel Zoll 
nur ausnahmsweiſe geliefert. Nach der von dem Referenten zuerjt eingeführten An⸗ 
ordnung, zwischen je zwei Kugeln eine etwas Eleinere zu legen, um die gleitende Reibung 
zwiſchen den Kugeln in rollende zu verwandeln, braucht man aber für die Heinen Kugel— 
lager, wie für Fahrräder und ähnliche Zwecke, weit feinere Unterfchiede. Ferner ift 
hente der Konjtrufteur, welcher mit Millimetern arbeitet, zu einem eigentümlichen Ber: 
fahren gezwungen: er zeichnet nah Millimetern, trägt dann die Kugel nad) engl. Ma 
ein und bemißt danach die Schalen oder Lager wieder in Millimetern, die dann natür- 
fih in den meiften Fällen in Bruchteilen ausfallen. An der Werkſtatt wird dann die 
Schablone, ganz unabhängig von den Ungaben des Büreaus, nad einer gut paſſenden 
Ausführung zugerichtet. Es geht dies alfo recht ähnlich fo, wie mit der Schraube, deren 
Steigungen heute noch nach engliihem Maß gearbeitet werden. 

Die erſte Deutſche Gußftahlfabrik in Schweinfurt hat auf Veranlaſſung des Referenten 
auch hier begonnen, den Bann zu brechen, und für ihre Kugeln eine Millimeterffala an⸗ 
gefertigt. Tem alten Syftem ift dadurch Rechnung getragen, daß die zutreffenden Maße 
in engliſchen Zollen beigefügt worden find. 
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Sägen.*) 


Die älteften Nachrichten über Sägen verdanken wir den afiyriichen Skulpturen, auf 
denen wir neben Schwertern auch Sägen abgebildet finden. Der ältefte Fund diefer Art 
dagegen entjtammt den Ausgrabungen von Ziftor Place, welche derfelbe mit Unter- 
ftügung Napoleons II. in den Trümmern des Palaftes Khorſabad (bei Ninive) in den 
60er Jahren vorgenommen hat und uns ſchon wiederholt Material aus alten Beiten 
lieferte. Abb. 900 gibt eine Darftellung dieſes altertümlich wertvollen Funbftüdes, ein 
Bruchſtück eines etwa 15 cm breiten und über 1 m langen Gägeblatted. Das eine Ende 
trägt noch den Anſatz zum Griff. Die Zähne find zweifeitig, und man kann daher ver- 
muten, daß auch 
die andere Seite 
mit einem Griff 
verfehen war. 

Das vor: 
liegende Stüd 
ftellt bereits eine 
tüchtige Breit» 900. Srucfäck rinee Sägeblattes, gefunden ju Minior. 
arbeit dar und 
beweift wiederum, daß damals fchon die Kunft der Bearbeitung des Eifend auf einer 
ziemlich hohen Stufe ftand. Das breiten erfordert jehr gutes Material und eine große 
Gemwandtheit in der Behandlung des Feuers und der Schmiedeftüde in demfelben. 

Die Herftellung der Sägen auf dem Wege des breitens hat fich biß in unfere Beit 
hinein erhalten und tft vielleicht jegt erft als erlofchen zu betrachten. Die legten Sägen 
diefer Art wurden nad) Rußland hin geliefert, nachdem man ſich hier längft an die aus 
Stahlblech geſchnittenen Sägen gewöhnt hatte. 

Abb. 901 gibt die Heritellungdreihe der gebreiteten Säge, welche durch die darunter- 
ftehenden Erläuterungen wohl genügend verftändlic ift. Das Material war ein hartes 
Eijen, bei beſonders 
guter Ware vorge- 
ſchweiſt, oder auch ganz 
ein weider Stahl. 

Die heutige Her⸗ 


— 

— — 

ſtellung der Säge zer- ® — 
Fe äü 





fällt in folgende Ar- 
beiten: fchneiden, zah⸗ 
nen, bärten, richten, 
fchleifen, pließen -und 
event. ſchraͤnken. 


Das ſchneiden 901. Breiten der Füge. 
. 1, Rohftüd. 2. In der Mitte gebreitet, 8. Zweimal gebreitet. 4. Ferilg gebreitet. 
geihieft in feinen ° 5. Gefßniten und giahnt J 


Betrieben heute noch 

mit Hilfe der Handſchere, in der Regel jedoch mit Hilfe mechaniſch getriebener Scheren. 
Auch die Angelenden werden durch den „Schnitt“ geformt, ſoweit dies nicht durch an⸗ 
fügen beſonderer Angelſtücke unnötig wird. 

Die Kreisfägen werden ebenfal3 unter der geraden Säge gejchnitten, nebenbei wird 
auf die Arbeit des zahnens gerechnet, welche den genauen Kreis am fich herausbilbet. 
Kreisiheren für ſchwere Bleche (Abb. 902) find noch wenig in Gebrauch. 

Bei ſchweren Sägen geht das zahnen dem härten voran, weil das zahnen bereits 
gehärteter Sägen nur bei geringen Blechftärken möglich ift. Schwächere Sägen werden 
erſt gehärtet und gepließt und dann gezahnt. 

*) fiber die verſchiedenen Formen der Sägen, deren Handhabung und Behandlung gibt das 
Hier verſchiedentlich benupte, jehr eingehende Werk von David Dominicus, Berlin, Bolyt. Bud- 
Handlung A. Seydel, vorzüglihe Auskunft. 


326 J Die Stahlwaren- und Kleineiſeninduſtrie. 


Das härten der Sägen geſchieht nach den uns bereits bekannten Grundſätzen, in 
der Regel durch ablöſchen in Fett. Je nach der Härteflüſſigkeit und der Art des Stahles 
ift die Härtung damit beendet, oder es muß noch ein nachlaſſen erfolgen. Das letztere 
geſchieht Häufig bei blanken Cägen, bei denen die Unlauffarbe gleichzeitig ein ſchönes 
Ausſehen mit ſich bringt. 
Man führt dies auf 
heißen — von unten her 
erwärmten — Blatten 
durch, welche mit Sand 
bebedt find. In dieſen 
Sand beitet man die 
Sägen ein, zieht fie hin 
und ber, bejtreut fie von 
neuem und wartet dabei 
die gewünſchte Farbe, 
meiſt ein mehr oder we⸗ 
niger helles Gelb, ab. 
Eine gewiſſe Art von 
Sägen wird nur mit den 
Zãhnen durch den heißen 
Sand gezogen. Dieſelben laufen dadurch blau an, welche Farbe in einen ſchmalen 
Streifen über Rot in Gelb ausläuft und der Säge ſo ein beſonderes Anſehen verleiht. 

Um das ziehen zu verhüten, werden die Sägen vor dem härten in einen Bogen 
geſpannt und in diefem Zuſtand eingetaucht. 

Dem härten folgt das richten, eine Arbeit, welche fich bei den Heinen und dünnen 
Sägen recht leicht macht, aber bei großen 
Sägen mit großen Schwierigkeiten ver: 
bunden ijt und eine große Gewandtheit 
und Übung erfordert. Auf ©. 329 ff. ift 
das Erforderliche mitgeteilt worden. 

Das ſchleifen der Sägen erfordert 
heute bejondere Vorrichtungen, welche die 
unvorteilhafte alte Handſchleiferei er- 
fegen. Diegroßen Mühlenfägen, Baum- 
fägen u. ſ. w. werben vielfach auf der fo: 
genannten engliſchen Schleifmafchine (Abb. 
903) bearbeitet. Diejelbe bejteht aus 
zwei übereinander angeordneten Steinen, 
welche mit verſchiedener Gefchwindigteit 
umlaufen: Der obere, Heinere dient da- 
bei nur zum gegenhalten, während ber 
untere, größere und ſchnelllaufende die 
eigentliche Schleifarbeit beforgt. Die 
Säge geht alſo zweimal durch und muß 
2 zwiſchendurch gewendet werben. 

ann Die Meinen Sägen werden mit 

—— Hilfe von walzenähnlichen Pließſcheiben 

908. bearbeitet, zwifchen denen fie (Mbb. 904) 

Schleifmaſchine für Mühlfügen, Zip Nirnthal, Remigeid. durchgeſchoben werden. Dabei wird bie 

obere Walze häufig dur ein Drudftüd 

(Abb. 905) erfegt. In beiden Fällen wird gewendet, da auch im Falle von 904 die 
obere Walze meift nur zum anprefjen dient. — 

Zeit ift Geld, bei dem Amerikaner immer noch mehr, als bei und. Ihm dauert es 
zu lange, wenn die durchgegangenen Sägen auf den Boden fallen und nachher wieder 

















Die Herftellung der Sägen. 327 


k 





904 u. 905. Pließwalzen. 





906 a—e. Amerikaniſche Einrichtung mit 908. Pließen von 
felbithätiger Hädkehr. Hand über der Rolle. 909. Pließen mit Hebelkraft. (Bu ©. 828.) 


aufgenommen werden müſſen. Die amerikanischen Sägefchleifereien haben daher zum 
Teil folgende Einrichtung*): Zu beiden Seiten des Steines, der Höhe desfelben ent- 
Iprecdend, befinden ſich Walzenfyfteme (Abb. 906 a—e). Das 
linfe, m, ift ein Speifewalzenpaar, welches elaftiich zufammen- 
gepreßt wird und dafür zu forgen hat, daß die zwifchengeftedte 
Säge kräftig vorangefchoben wird, zwiichen dem Stein und dem 
darüber befindlichen Druditüd, oder einer Druckwalze, hindurch, 
fo daß der erftere feine Schuldigfeit zu thun imſtande ift. 
Etwas vor der Mitte ihres Weges trifft die Säge auf ein 
zweited Walzenpaar, welches zunächſt das erſte unterftüßt, wozu 
e3, als ziehend, beſonders befähigt ift. Bald dahinter aber be- 
findet fih ein elaſtiſcher Arm f, welcher zunächft niedergebogen 
wird, jo daß die Säge darüber hinmweggeht (Abb. 906 b). Gegen 
das Ende ihrer Bewegung trifft die Säge auf einen zweiten 2 
federnden Arm g. Bald darauf ift fie (Abb. 906c) an das Ende i 

der Vorſchubfähigkeit des Walzenpaares b angelangt und ent- °'% Aulfangen Der Füge. 
jchlüpft demjelben (Abb. 906d), dabei deſſen Bewegungsrichtung, 

namentlich der Unterwalze, fowie der Wirkung des Federarmes f folgend. Hierdurch ge» 
langt fie nach oben, zwifchen Mittel- und Oberwalze, während der federnde Arm immer nod) 





*, Skizzen des Verfaſſers aus der Amerifafahrt des Vereins deutſcher Eijenhüttenleute, 
18%. — Bergl. „Stahl und Eifen“ 1891. 
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nach links drüdt. Nunmehr aber kann die Säge diefem Impuls nicht nur folgen, fondern 
wird durch die nach links hin wirkende Bewegung (Abb. 906e) der Walzen fogar ge- 
zivungen, dorthin zu wandern, wo fie der Arbeiter in Empfang nimmt und, je nach Be: 
darf, als fertig beijeite Iegt oder aber eventuell mit der anderen Seite nach oben nod 
einmal denjelben Weg ſchickt. — Bet längeren Sägen, welche weniger jteif find, wird die 
- Säge (Abb. 907) während der Schleifarbeit bzw. durch diefelbe auf einen Tiſch a ge 
Ihoben, mit Hilfe der gut zur Hand liegenden Stange b gehoben und gleichzeitig fo weit 
nad) vorn gebracht, daß der Arbeiter fie ergreifen und weiter behandeln Tann. 
In der Pließerei, wo jtatt der mit Wafler Iau- 
fenden Schleiffteine die lederbezogenen Scheiben mit DI 
und Schmirgel arbeiten, finden wir ähnliche Ber- 
einfachungen und Einrichtungen. Im einfachſten Fall 
ift unterhalb der Pließſcheibe (Ubb. 908) eine Rolle 
angebracht, welche elaftijch gegen 
die Pließſcheibe angepreßt wird. 
Die Säge wird zwijchen beiden 
— durchgeſteckt und vom Arbeiter ſo 
lange hin⸗ und hergezogen, bis 
die Oberfläche das gewünſchte 
Ausſehen hat. Dann geſchieht es 
911. Plieken mit Speilewalsen. u Wendrlanr mit ebenfalls mit der anderen Seite 
u.ſ. w. — Bei ſchwereren Sägen, 
welche einen größeren Druck erfordern, wird (Abb. 909) Hebelkraft verwendet; der Vor⸗ 
gang tft im übrigen derfelbe. — Eine recht einfache Rüdgabevorrichtung für die Pließerei 
ift in der Abb. 910 ſtizziert: Die Säge fällt nach dem Durchgang in einen eigenartig 
geformten Trog, wo fie fi von felbft fo ftellt, daß der Arbeiter fie leicht ergreifen kann. 
Es ift Har, daß diefe oder jene Art und Weife durch die Art der Sägen bedingt wird. 
Darf diefelbe an dem einen Ende ungejcheuert bleiben, fo ift vielleicht die Einrichtung 
der Abb. 908 am Plate, im anderen Fall die der Abb. 910. — Man hat dort ferner 
Einrichtungen mit Speiſewalzen, wie in der Abb. 911 angegeben, deren Wirkungsweiſe 
wohl ohne weitere Er⸗ 
d läuterung erkennbar iſt. 
Endlich erhalten die Speiſe⸗ 
walzen auch rückkehrende 
Bewegung (Abb. 912), wo⸗ 
durch auch die Zeit und 
Mühe für das wechſeln 
und zurücknehmen geſpart 
wird. 
Das zahnen der 
Sägen wird heute faſt 
== = durchweg mechanisch durch: 
918. Hägebock. geführt. Nur in Fleinen 
Betrieben tit der „Säge 
bod” noch im Gebrauch. Derfelbe (Abb. 913) befitt einen durch einen Hebel von Hand 
zu treibenden Stempel, deffen Nafe a bie Zahnlücke ausſtanzt. Der Stempel, welcher 
loſe in einem Anſatz des Hebels ſitzt, wird durch eine Feder f gegen ſeine Führung gedrüdt, 
um genau zu arbeiten. Der Hebel wird durch eine Dedenfeder vermitteljt der Schnur 
nach oben gezogen und von Hand nad unten gedrüdt. Außerdem befindet fich Dicht neben 
der Stempelführung ein Hafen, in welchen der Zahner die Säge mit dem zulegt gefertigten 
Zahn einhängt. Dadurch wird das Blatt für den nächiten Schnitt richtig geſtellt. Die 
Arbeit geht vermöge der außerordentlichen Gewandtheit, welche ſich Die Leute durch lang⸗ 
jährige Übung erworben haben, fehr ſchnell voran, und es hat bis in die neueſte Zeit 
hinein gedauert, big fih die Zahnmajchine eingebürgert hat. 








Eine ſolche entipricht ge= 
nau der Handarbeit, die fie 
lediglich kopiert. Bei Kleinen 
Sägen ift das verhafen geblie- 
ben, während ber Stempel 
mechaniſch angetrieben wird. 
Im übrigen werben die Ma- 
ſchinen mit einer Vorſchubvor⸗ 
richtung verjehen, welche in der 
Regel mit Hilfe von Reibungs- 
walzen das Blatt genau um bie 
erforberliche Bahnbreite recht⸗ 
zeitig vorfchiebt. Manche Sägen, 
wie 3. B. die Fuchsſchwänze, 
haben nach der Spige zu ab» 
nehmende Bahntiefe, was eben- 
falls mechanisch geregelt wird. 

Dem zahnen folgt das 
nachfeilen der Zähne. Auch dies 
wird vielfach der Mafchine über- 
tragen, wie aus ber Abb. 914 
ohne weitere Erläuterung er- 
fehen werben kann. Wuc der 
Schleifſtein ift in den letzten 
Jahrzehnten mit beftem Exfolg 
in den Dienft hierfür geftellt 
worden (Abb. 922). 

Eine .bejonbere Behand» 
lung erforbern die Kreis— 
fägen. Das härten an fih 
bietet feinen Unterfchied dar: 
Die Säge gelangt aus dem 
Dfen in einen großen mit ges 
fhmolzenem Talg oder auch 
wohl mit Thran gefüllten 
Härtebottih, den fie krumm 
und zu hart verläßt. Das er- 
forberliche nachlaſſen und richten 
wirb nunmehr möglichit ver- 
einigt. Aus diefem Grunde 
wird das Blatt zunächft — nad 
dem in Deutjchland üblichen 
Verfahren — zmwifchen zwei 
glühende Blechplatten und mit 
diefen in eine mächtige Prefie 
gebradt, jo daß es unter Drud 
erwärmt wird und ebenjo bis 
auf einen beftimmten Grad er. 
kaltet. 

In Amerika“) werden die 
genannten glühenden Bleche da- 
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916. Bandfägefeilmafdine „Biagelfe“. 


Durch erſetzt, daf Die Preßplatten felbjt erwärmt werden. Es gibt zwei verſchiedene Wege: 


*) Die größte Sägefabrit i 


die von Henry Dißton in Tacony bei Philadelphia, welche als 


Mufter für jen- und Seilenfobeitaton befannt ift. 


dea der Erfind. VI. 
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8. Amboh. (Zu ©. 12) 









































9. Schleifmafcgine für nn Hrgtgal & Brune, Reimfgeit. 


€. 588.) 


919. Spannhammer. (Bu 6. 882.) 














920. Qurrhammer. (Bu ©. 832.) 


Br: Bi 


91. Kopfyammer. (Zu ©. 382.) 928. Plichen der Arriofäge. (Bu 6. 382.) 




















Gewöhnlih Liegen die 
Platten, mühlfteinartige 
gußeiferne Gebilde, un⸗ 
mittelbar im Feuer, alfo 
(Abb. 916) in einem von 
einer Flamme durchſchlage · 
nen Ofen. Ste find am 
Umfang mit Höhlungen 
verfehen, welche nach Be- 
darf zugeſetzt werden 
können. Dadurch wird die 
Sherflähe verringert und 
damit auch die Einwirkung 
der Flamme auf den Preß⸗ 
törper oder deſſen Tempe- 
ratur. In den Gebieten 
des Naturgafes (Pitts- 
burg) wird die Flamme 
dur den alsdann ent- 
ſprechend hohl angelegten 
Stein geführt. 

Die Preßlörper wer⸗ 
den meiſt, wie in der 
Abb. 916 angegeben, hy⸗ 
drauliſch bethätigt, zu⸗ 
weilen indeſſen auch durch 
Preßſchrauben, welche von 
der Transmiſſion aus mit 
Riemen und Wendegetriebe 
bewegt werben. 

Diefe Preſſung wird 
in Amerila auch direkt 
beim härten großer Sägen 
ausgeführt. Abb. 917 
zeigt eine mit Fett gefüllte 
Grube, in welchem ein aufs 
recht ftehender Keil a ge: 
lagert ift, feft gegen die 
Band abgeftrebt. Die 
glühenbe Säge wird Bin- 
eingeſenkt und unmittelbar 
daranf durch ſenken des 
Gegenkeiles b gepreßt, jo 
daß fie unter Preſſung 
erfaltet. 


Trotz dieſer Preß⸗ 
einrichtungen, welche übri- 
gend auch für andere 
Gägen verwendet werden, 
if, namentlich bei den 
größeren Sägen, noch ein 
richten („Ipannen“) er- 
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926. Sıhärfen einer hinterlochten Füge. 


forderlih. Hier hat felbft in Amerika die Handarbeit ihr Recht behalten, dank der hierzu 
erforderlichen, bereits oben erwähnten außerordentlihen Sachkenntnis. 


42* 
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Das fpannen beruht auf der Stredung derjenigen Stellen, welche anderen gegenüber zu 
turz geworben oder geblieben find. Es wird dies bei ſchwächeren Platten an den Bewegungen 
erfannt, welche das Sägeblatt macht, wenn es auf verbiegen beanfprucht wird. In den 
meiften Fällen find die Kreisfägen durch die wiederholte Erwärmung und beim arbeiten 
des Randes an diefem zu lang geivorben, bedürfen 
alfo der Stredung der inneren Flächenteile. Die 
Werkzeuge dazu find fehr einfach, ein derber Am boß 
und ein etwas ballig geformter Hammer, vielleicht 
auch, für fräftigere Stredungen, Pinnhämmer, Kopf- 
und Querhammer, wie in den Abb. 918—921 dar- 

926. Hinterlocten Founrnierſegent. geftellt iſt, zumeilen mit fchärferen Kanten. Die 
Hauptjache bleibt die gründliche Sachlenntnis, wenn 
nicht genau die entgegengefegten Erfolge ſich einftellen follen, wie fie beabfichtigt find. 

Das ſchleifen der Kreisjägen wird in verfciedener Weife durchgeführt. Im ein- 
fachſten Fall wird das Blatt an eine Planjcheibe gefpannt, wie fie die fogenannten 








929. Hormalfäge, 


Plandrehbänke befigen, und durch ein mit Hebelfraft von der Hand gegengehaltenes 
Schleiffteinftüc geigeuert. Anſtatt des letzteren wird bei befferen Anlagen ein voll- 
ftändiger Schleifſtein geſetzt, der fich jelbftthätig in radialer Richtung vorfchiebt. 

Die diesbezüglichen amerifanifhen Schleifmafchinen find weſentlich volltommener. 
Die auf eine Achſe gefepte Säge (Abb. 922) läuft, ganz 
ähnlich, wie es bei dem fchleifen der Mühlenfägen ges 
ſchildert ift, nur natürlich mit winfefrecht dazu verftellter 
Achſe zwiſchen zwei Echleiffteinen, von denen wieder ber 
eine Hein iſt, iangſam Iäuft und zum Gegenhalt dient, 
während der andere, größere und fchnelllaufende die eigent ⸗ 
lie Schleifarbeit beforgt. Dabei wird die Achſe des 
Sägeblattes langſam verfhoben. Der Heine Gegenftein 
wird aud) zuweilen duch einen feiten Gegenhalt erjept. 

Kleine Kreisfägen werden gepließt. Auch fie be 
finden ſich (Ubb. 923) auf einer Achſe a, werben aber 





9 u > von zivei Reibungswalzen b und c in Umdrehung ver» 
ei Fähnen, jet, während das Blatt von zwei auf beiden Seiten 


arbeitenden Pließſcheiben d und e gefchmirgelt wird. 

Das nahfhärfen der Kreisfäge wird, wie bei den Blattfägen, ſowohl von Hand 
mit der Feile als auch von der Maſchine mit der Schleifjheibe oder der Feile beforgt. 
Abb. 924 ftellt eine folhe dar. 

Um die Handarbeit zu regeln, d. h. den Schärfer anzuletten, recht gleihmäßig zu 
arbeiten, werden die Sägen vielfach mit Schleif- oder Schärflinien verfehen, wonach fi 
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Mügenfcher 988. Mreisfärmiger 





m. 
wit Anfdiag. 
(38 6. 234.) 


| N 
| k 988. Bandmeihelfäge. 989. Arrismeihelfäge. 
(Zu 6. 884.) Gu ©. 384.) 


984 u. 985. Schränkjangen. 
(84 6. 354.) 90. Bogenfüge. (Zu ©. 835.) 








der Arbeiter richten fan. Eine andere, ſchon Länger befannte Methode, von Emmerſon— 
Beaverfalls, Am., ift im legten Jahrzehnt namentlich durch David Dominicus, Remſcheid, 
zur Einführung gelangt. Die Sägen werden (Abb. 926—929) vorgeftanzt, jo daß die 
neuen Bähne bereitö vorgearbeitet find, aljo genaue Richtung behalten. Diefer Anordnung 
wirb aud der Vorteil befierer Kühlung des Sägeblattes nachgerühmt, welches fich, wie 
oben angebeutet, bei der Arbeit leicht erhitzt. 
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Die großen Kreisſägen werben häufig mit auswechfelbaren Zähnen (Abb. 930 u. 931) 
verfehen. Es bietet dies den Vorteil, daß fich die oft in abgelegenen Gegenden befind- 
lien Anlagen leichter felbft helfen können, ſowie den ferneren jehr weientlihen, daß man 
für diefe Zähne befonders guten Stahl 
nehmen fann, während dad Sägeblatt 
aus weicherem Material gefertigt wird. 

Bum ſchränken der Sägen, wo- 
durch befanntlih der freie Schnitt 
bewirkt wird, bedient man fich häufig 
eine? gewöhnlichen Schraubenziehers, 





91. tZartmanns Zahuform. 92. Selbfthätige Kaltfäge. 


den man zwiichen die Zähne unter Anwendung einer geringen, aber entiprechend kräftigen 
Drehbewegung Hemmt. Befler find die fogenannten Sägenfeger, von denen die Abb. 932 
u. 933 befannte Formen zeigen. Neuerdings hat man Zangen dafür fonftruiert, mit 
denen eine recht gute Arbeit 
geliefert werden fann. Die 
Abb. 934 u. 935 ftellen 
folde dar, deren Hand: 
habung ohne weiteres er 
ſichtlich ift. 

Um den Spänen befier 
Raum zu geben und damit 
einen leichteren Gang zu 
ſchaffen, auch wohl, um die 
Schneidenform an ſich rich⸗ 
tiger zu geftalten, hat man 
neuerdings eine Säge mit 
feitlich wechſelnd eingelegten 
Ranälen (Abb. 936—939) 
gefertigt. Es ift dies die 
Meißelſäge der Chiſel 
Saw Co. in London. Die 
Zãhne derſelben werden, ſtets 
von der Kanalſeite aus, ſeit⸗ 
lich angefchärft, jo daß die 
Späne nit vom Grunde 
des Schnittes her, fondern 
. auch jeitlih abgenommen 
2 * werden, bie Schneidekraft 

95. Aaltfägemafchine von FoT. Hanf in Dresden. alfo weniger abhängig if 

von der Breite des &Schnitted; 

derſelbe kann auch leichter dünn gehalten werden. Man rühmt der Säge einen leichten 

Gang und Materialerfparnis nah. Abb. 936 u. 937 zeigen das Blatt in zwei verſchiede ⸗ 

nen Bahnbildungen, von welchen die unter 937 angegebene beſonders ſchneidfähig erfcheint. 
Abb. 938 ftellt eine Bandſäge dieſes Syſtems und Abb. 939 eine Kreisfäge dar. 
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ine befondere Beachtung verdient die Kaltſäge. Die Grundlage zu derjelben iſt 
die Bogenfäge des Schloffer3 und Mechanikers (Abb. 940), deren Blatt aus beftem Stahl 
hergeftellt wird und infolgedefien leicht und bequem Eifen jchneidet. Wilh. Hartmann 
in Zulda hat ben Bähnen dieſes vielgebrauchten Inftrumentes eine beſondere Form 
(Abb. 941) gegeben, durch welche ein beſonders guter, d. i. leichter und freier Schnitt er⸗ 
langt wird. Früher wurden dieſe Sägen ſämtlich nad Zeilenart gehauen. Die Methode 
Sn 
da 





94. Gehsachter 
Dahn sine Kalt- 
Tage. (Bu 6.888.) 95. Werkzeug zum Rauden. (Zu S. 886.) 


hat fich erhalten, wird jedoch vielfach durch feilen oder ftanzen erfegt, in welchem Falle 
die Sägen zwedmäßig im Rüden dünner gehalten werden. Dieſe Sägen werden aber 
aud häufig auf beiden Seiten verzahnt, in welchem Falle natürlich der Begriff „Rüden“ 
entfält. Die Härtung erfolgt bei der gewöhnlichen Ware im ganzen, in leßterer 
‚Zeit, namentlich von dem foeben genannten Hartmann eingeführt, nur an der Zahn- 
jeite, wodurch dem Blatt eine 
größere Bähigfeit belafjen 
wird. Es kann dies bewirkt 
werben duch Schutz des 
Nüdenteild des Blattes gegen 
das glühen, oder durch ein- 
feittge Ablöſchung.) Aus 
diefer alten Bogenfäge hat 
fi in den legten Jahren die 
Raltjäge herausgebildet,melche 
in den Abb. 942 u. 943 in 
zwei verfchiedenen Unord- 
nungen dargeftellt ift. Die: 
felbe Hat den Vorzug, daß 
fie dide Stüde felbitthätig 
durchſchneidet und fih auch 
nad Beendigung der Arbeit 
feibftthätig ausfegt. Der Vor- 
läufer zu biefer Säge, von 
einer anderen Richtung her, 
ift die Band-Kaltjäge, weiche 
namentlih vom Gruſonwerk 
——— worden iſt und 
zum ausſchneiden ſchwerer 946. artepreſſe von Hardickr. (Zu S. 886.) 
Stüde dient. Hürtepreffi Di (gu 

Die üblichſte Form der Kaltſäge ift heute noch die Kreisjäge, um deren Ein- 
führung fi namentlih Ehrhardt verdient gemacht hat. Die Herftellung derjelben 
unterſcheidet fi in mancher Hinficht von der für die Bearbeitung des Holzes beftimmten 
Schweiter. Bunächft werden die Zähne eingefräft, und zwar werben, wo es angeht, 
gleichzeitig mehrere Blätter zufammengefpannt, fo daß die Arbeit wejentlich ſchneller vor 


HSiehe bie Teilhärtung, „Stahl und Eiſen“, 1898, Fr. 8. 
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fih geht und dadurch billiger wird. Dem fräfen — zahnen — folgt da3 ſtauchen 
der Zähne. Diefe werden dadurch (Abb. 944) breiter als die Blattſtärke und fchneiden 
ih frei; es wird dadurch das fonft übliche ſchränken erjegt, welches bei jo ftarfen 
Blättern und fo kurzen Zähnen, wie fie die Kreisfägen erfordern, nicht angängig iſt. 
Das tauchen gefchteht mit Hilfe des in der Abb. 945 abgebildeten Werkzeuges. Das— 
jelbe wird einfach auf den zu ftauchenden Zahn gejegt und durch einen Fräftigen Hammer: 
ſchlag aufgetrieben. Nun folgt das härten in der üblichen Weiſe und dann das wieder 
recht Schwierige richten. 

Abb. 946 jtellt einen Upparat dar, welcher diefe Vorgänge vereinfadht. Die Säge 
gelangt aus dem Ofen unmittelbar zwifchen die Preßplatten a und b, welche jchleunigft 
zufammengefchraubt werden und zweierlei bewirken. Erftens wird, ähnlich wie es beim 
nachlaffen der gewöhnlichen Kreisjägen gejchieht, das ziehen des Blattes vermieden, 
welches die Preſſe gut gerichtet verläßt. Uußerdem werden die Zähne gehärtet,. während 
das Blatt einigermaßen weich bleibt. Um die Härte zu regeln, wird je nach Bedarf mehr 
oder weniger kaltes Waſſer durch die zu diefem Behufe hohl ausgeführten Preßplatten 
geleitet. Für Kaltjägen ift in der Regel kaltes Waffer erforderlich, während für andere 
Bwede je nad Bedarf Dampf oder heißes Ol durchgeleitet werden kann. 





947. KAngelfchalläge. 948. Gliederfäge. 





949. Rettenſäge. 


Statt des ftauchens werden die Sägen behuf3 Erzielung eines freien Schnittes 
auch hinterſchliffen. Es geſchieht dies auf einer Mafchine, bei welcher die das 
Blatt tragende Achſe ein wentg gegen die Vertikale geneigt tft, während die Achſe der 
Schmirgeljicheibe genau horizontal liegt. Dadurch wird bewirkt, daß die Mitte des 
Sägenblatte® mehr angegriffen wird, als der äußere Teil desjelben. Die wirkſame 
Differenz ijt bei diefem Verfahren bei weiten nicht fo bedeutend, als bei dem an- 
ftauchen der Zähne, genügt aber doch in vielen Fällen, um das klemmen der Säge zu 
vermeiden. 

Die Abb. 947, 926 u. 927 zeigen noch andere, feltenere Formen der Sägen: Eine 
Kugelſchalſäge zum einfchneiden der Bodennut der Fäſſer, ein Segment einer Fournierſäge 
und eine Cylinderjäge zum ausschneiden der Faßdauben. Abb. 948 u. 949 endlich ftellen 
Sägen dar, welche erft jeit etwa 25 Kahren im Eljaß und in Frankreich gefertigt und auch 
jeit längerer Zeit in Deutjchland geliefert werden. Sie dienen zum einſägen oder fällen 
von Bäumen, die zu entlegen jtehen, um in gewöhnlicher Weiſe gefällt werden zu können. 
Abb. 948 ift eine Gliederjäge, bei der die Glieder ſelbſt als Stüden von Sägen aus 
gebildet find, während die Kettenſäge (Abb. 949) als eine Gelenkkette anzujehen ift, an 
deren Glieder gezahnte Blätter angeſetzt find. 
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Feilen. 


Dient die Säge der Abtrennung, jo bejorgt die Feile das glätten der Oberfläche. 
Und wie die Natur in den fcharfen Kanten der Blätter und Mufcheln bereits die Säge 
borgebildet, jogar diefelbe — beim Sägefiſch — zur Waffe geitaltet hat, fo ift der Menſch 
auch auf die Feile von der Natur hingewiejen worden; Schadhtelhalm und Fiſchhaut haben 
ihm Tängit zum glätten rauher Flächen gedient. Doch hat es recht lange gedauert, bis 
es ihm gelang, größere Kormveränderungen auf diefem Wege hervorzubringen. Abſpalten 
durch Schlag oder Hieb, fchnigeln mit dem Meſſer und mühſames fchleifen mußten ihm 
zu derartigen Bielen verhelfen, denn es fehlte ihm ein Material, welches er in weichem 
Zuftande zu einem rauhen Werkzeug geitalten und in hartem Zuftande vertvenden konnte; 
e3 fehlte ihm der Stahl und das Werkzeug zum bearbeiten desfelben. Erſt als er den 
Stahl herjtellen und behandeln Iernte, konnte er fich die Feile fchaffen; und erft mit der 
Zeile gewann er die Möglichkeit, vollendetere Arbeiten zu liefern, als e3 ihm der 
Hammer geftattete. So ift die Feile 
nicht viel jpäter als das gute Schwert 
entftanden, zu welchem fie Wieland ——— 
der Schmied bereits energiſch ver— 950. Mämilce Feile, 
wendete. Als ihm das Schwert nicht 
gut genug erjchien, den ſchwimmenden Wollenballen nicht glatt genug zerjchnitt, zer- 
feilte er dasjelbe, gab die Späne den Vögeln unter das Futter und ſchuf fih aus dem 
Kot derjelben ein neues, feineres Material. Hierfür haben wir freilich feine weiteren 
Belege als die Sage. Aber daß man zu jener Beit Feilen kannte, beweiſen die Funde. 
Abb. 950 zeigt uns eine römijche Feile bereits jehr vorgefchrittener Form, eine Urt Meifer- 
feile, vielleicht jchon zur Herjtellung von Feilen dienend. Denn die Hallitatter Feile 
(Abb. 951) ift ſchwerlich anders als durch ausfeilen hergeitellt. Die Zähne find zu grob, 
um gehauen zu fein. Auch läßt ſich das zu einer Rundfeile gejtaltete Ende faum anders 
als durch feilen bilden, da an drehen wohl nicht zu denken ift. 

Es mag wunderbar erfcheinen, daß die Feilenfunde bereit? mit jo vorgefchrittenen 
Formen beginnen. Doc iſt die Erklärung leicht zu finden. Wenn jchon Stahl wider- 
ſtandsfähiger ift als Eifen und ſich unter fonft gleichen Umftänden länger hält, als diefes, 
jo it ed doch von jeher jo außerordentlich wertvoller geweſen, daß nur zufällige Verlufte 
zur Erhaltung von Stahljtüden führen konnten. War die Feile jo weit abgenutt, daß 






gefunden u Aliſo. 





91. Alte Feile ans dem Grabfeld von Hallſtatt. 


fi) das aufarbeiten derjelben nicht Iohnte, jo wurde fie al3 willkommenes Material ver: 
arbeitet. Noch heute gelten alte Feilen, foweit fie aus Echweißftahl gefertigt find, in 
den fleinen Schlofjerwerkftätten als wertvolles Material zur Herftellung von Schmiede- 
werfzeugen oder zum verftählen. 

Der augenfcheinlich ſehr frühen, vielleicht urfprünglichen Urt des ausfeilens der 
Zähne folgte bald das hauen, d. h. die Zahnbildung durch auftreiben eines Grates mit 
Hilfe des Meißels, was weſentlich mühelojer, wenn auch weit fünftlicher ift und einen 
befonder3 guten Stahl — für den Meißel — erfordert. 

Die Runft, Feilen zu bauen, wurde*) bereit3 im 15. Sahrhundert in Nürnberg 
geükt, während Sheffield, das Zentrum der englilchen Feilenfabrifation, erit 1618 
damit begann. 

Der Hauptfig der deutichen Feileninduſtrie iſt Remſcheid, welches den Ausgangs 
punkt, Nürnberg, Yängit überholt hat. Freilich hat fich das feilenhauen überall dahin 
verteilt, wo der Maſchinenbau feine Stätte aufgefchlagen hat; aber dort handelt es ſich 


*) Dr. Ludwig Bed, „Die Geihhichte des Eiſens“. 
Bud der Erfind. VI. 43 
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meiftens nur um dad aufbauen der alten Feilen, weniger um Fabrikation. Neben Rem- 
ſcheid find noch der Heine Ort Lindlar (Rheinprovinz) und Eßlingen in Württemberg 
zu nennen, in denen alle Gattungen Zeilen gefertigt werden, während fi in Nürnberg 
die Fabrifation nur Heiner Zeilen entwickelt hat. 

Die gewaltigfte Fabrikation haben England und Amerika, während Frankreich 
weſentlich hinter Deutſchland zurüditeht. Für die anderen Länder, felbft Rußland, find 
feine nennenswerten Leiftungen zu verzeichnen. 

Der Wert der zur Beit von Remſcheid jährlich gelieferten Zeilen beträgt rund 
3 Millionen Mark. 

Die Remfceider Feilenanfertigung war urfprünglid nur Hausinduftrie und ift erft 
Ende der 40er Jahre duch Reinhard Mannesmann zu einer einheitlichen Fabrikation 
umgeftaltet worden. 

Neinhard Mannesmann, ge 
boren am 15. November 1814, der zweite 
von vier Brüdern (Urnold, Richard und 
Robert), war, wie diefe, Kaufmann in 
Remſcheider Waren und traf als folder 
mit Klett in Nürnberg zufammen, von 
dem er regelmäßig Aufträge erhielt. Der- 
felde machte ihn auf die englischen Feilen 
aufmerffam und auf den Umftand, daß 
dort die Feilen ganz weſentlich befjer her- 
geftellt würden als in Deutfchland, das 
doch früher den Vorrang gehabt habe. 

Mannesmann ging nun nad 
England und Iernte dort die Fabrikation 
der Feilen gründlich kennen. Dann rid: 
tete er zunächft nur mit feinem Bruder 
Arnold in feiner Heimat unter der Firma 
AU. Mannesmann die erfte deutſche Feilen 
fabrif ein, in der die verſchiedenen Fach ⸗ 
handwerfer: Schmiede, Ausglüher, Hauer, 
Richter, Härter u. |. w., welche bis dahin 
— wie zum Teil noch heute — jeder für 
fich gearbeitet hatten, unter einheitlicher 

952. Heinhard Mannesmann. Leitung beſchäftigt wurden. Hierdurch 

wurde e3 erjt möglich, eine gute, gleich⸗ 

mäßige Urbeit zu liefern. Im Jahre 1853 wurden in der neuen Fabrik die erften Ber: 

ſuche gemacht, Gußſtahl in Tiegeln herzuſtellen, was bereit3 1856 für eigenen Be 
darf in die Fabritation mit aufgenommen werden konnte. 

Seit jener Beit erblühte die Remſcheider Feileninduftrie und ſchwang fi, wenn auch 
zuerft immer noch abhängig von dem engliſchen Stahl, zur jegigen vollftändigen Kon 
furrenzfähigfeit mit dem Auslande empor. 

Reinhard Mannesmann*) ftarb am 27. April 1894, nachdem Tängft auch die 
anderen beiden Brüder in das Geſchäft eingetreten waren. 

Die Einteilung — Bezeihnung — der Zeilen ift eine vielgltederige und bezieht 
ſich auf die Größe, die Art der Verpadung und des Verkaufes, die Form, den Hieb und 
auf die Verwendung. Dan unterfcheidet daher zunächſt grobe Feilen und feine Zeilen, 
bei welchen die erfteren nicht nur die ſchwereren, fondern auch die gröber gehauenen find. 
Zu ihnen gehören die Armfeile (Abb. 953), die Badfeile (Abb. 954) und die Hand- 
feile (Abb. 955). Dieſe drei Feilengattungen führen aud den Namen Strohfeilen, 
weil fie behufs des verpadens mit Strohfeilen ummwunden werben, um die groben Bähne 


*) Die Erfinder des Röhrenwalzwerkverfahrend, May und Reinhard Mannesmann, 
find die Söhne deö genannten. 
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möglichft zu ſchützen. Sie dienen zur Vorarbeit und gejtatten unter Anwendung großer 
Kraft eine recht beträchtliche Spanentnahme. Man nennt das grobe, gewaltige vorarbeiten 
„ſchruppen“ und diefe Feilen daher auch „Schruppfeilen”. Dann folgt die Mafchinenfeile 
(Abb. 956) mit ihrem feineren Hieb und ihrer flacheren Geſtaltung gegenüber der baudjigen 
Form der gröberen Teilen. Die feineren Feilen werden, weil fie meiſt zu Dugenden 
verpadt werden, Dußgendfeilen genannt und erhalten für fi, je nach dem Querſchnitt, 
noch beſondere Bezeichnungen, wie unter der Abb. 957 angegeben. 

Der Hieb der Feile iſt, wie bereits bemerkt, im allgemeinen gröber bei den großen 
und feiner bei den kleineren Feilen. Jedoch hat man auch recht ſchwere Feilen mit feinſtem 
Hieb. So hat man Schlicht- und Doppelſchlichtfeilen von der Größe kräftiger Mafchinen- 
feilen, und wieder einen verhältnismäßig groben Hieb bei gewiſſen kleinen Feilen. 
Abb. 958 zeigt uns neun verſchiedene Hiebarten, welche indeſſen nur die allgemeine 
Grundlage angeben ſollen. So haben die kleineren Maſchinenfeilen (Hiebgattung e) einen 
feineren Hieb (Vorfeile) als die größeren. Die Schlichtfeilen (Hiebgattung f) zerfallen in 
Halbſchlicht-, Schlicht⸗ 
und Doppelſchlichtfeilen 
und haben auch hier u 
noch Abftufungen. Fer— 
ner iſt der Hieb für 958. Armfeile. 
weihe Metalle, Blei, 








Zinn nur einreihig 

(a, b, c der Abb. 958), 
während man zur Be- 

arbeitung' von Holz 94. Nackfeile. 


(auch Leder) den Spitz⸗ 
hieb nimmt. Es find 
dies die Raſpen oder 
Nafpeln, von denen in 
g, h und i drei ver- 955. Handfeile. 
jhiedene Stufen dar- 
geftellt find. Auch hier 
bat man wieder ver- 
fchiedene Formen. Abb. 
959— 961 zeigen ung 956. Maſchinenfeile. 

zwei feilenähnliche For- 

men, die Kabinettrafpe und die Stuhlmacherraipe und eine ziemlich viel verwendete rohe 
Form, die Hufrafpe mit verfchiedenen Graden und event. Feilenhieb. 

Tas Material*) der Zeile iſt Stahl mit 0,7 —1,50/, Kohlenſtoff und nicht über O,0s0/, 
Phosphor. Bei den überaus hohen Anſprüchen, welche hier in Bezug auf Schneid- 
baltigfeit und Zähigkeit geftellt werden, erjcheinen die meilten der fonftigen Beſtandteile 
bedenklich. Die auf vorzügliches Erzeugnis bedadhten Feilenfabrifanten find daher 


[90,20 —— 
d e f I 











a0. 





957. Dukendfeilen. 


a fladie, b Balbrunde, c en d Rund», e Dreilanı-, f Meſſer⸗ g Schwert», h Sabinetts, i Ylachdreifants, 
1 Bogelzunge, m, n, o Sägen⸗, p Band ägen-, q Kranfägenfeilen. 


gewohnt, hohe Preife für den Stahl anzulegen, der bereits jeit längeren Jahren auch 
im Inlande gefertigt wird. 


*) Bergl. die Abhandlungen des Referenten, „Stahl und Eijen“, 1892 und 1898. 
43* 
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Tie Formgebung der Feile geichieht bei rechtedigem Querſchnitt häufig durch 
ſchmieden allein, bei den anders geformten Feilen neuerdings auch durch walzen. Selbit- 
verftändlich wird ein möglichft weitgehendes vorwalzen angewendet, fo daß der Schmied 
thunlichſt nur die Angel und Spige zu formen hat, verhältnismäßig einfache Arbeiten, 
welche aber mit erjtaunlicher Schnelligkeit und Genauigfeit ausgeführt werden. 

Die groben Zeilen werden (Abb. 962) 
ſtets zu zweien im Hammerwerk unter 
dem alten Waſſerhammer oder auch wohl 
dem Tampfhammer vor- und in der 
eigentlichen Feilenſchmiede (Abb. 963) 
fertiggeichmiebdet, während die fleineren 
Feilen hier unmittelbar aus der Stange 
bergeitellt werden. In den Hleineren 
Verkitätten gejchieht die unter dem 
Zuſchlaghammer, während die größeren 
jegt durchweg den Dampf oder den Luft- 
hammer (vergl. ©. 152 Abb. 316) ver- 
wenden. Der Iegtere ift jetzt wielfad 
umgejtaltet worden und hat ſich nunmehr 
in der bargeftellten Form im Bergifi 
eingebürgert, wo er ſeines ſchnellen und 
leicht regulierbaren Schlages wegen den 
verjchiedenften ähnlichen Zweden dient. 

Nah dem ſchmieden müſſen die 
958. Biebarten für Zeile und Raſpe. (Bu ©. 389.) IV buch 


@ b ce 








a, d, 8: Grob. x 
b, e, b: Baftarb. oder Spannungen zu bejeitigen. 
61: Egli. Früher wurden die Feilen zu dieſen 


Behufe abwechſelnd mit Infirodenen 
Holze in mächtigen Sfen — zu 1000 bis 1500 kg — übereinander verpadt und bamm 
ohne weitere Nachfeuerung diefem Holzfeuer ausgeſetzt. Die Operation nahm felbft bei 
Heinen Öfen, die weniger als die Hälfte faßten, einſchließlich der Erkaltung minbeftens 
48 Stunden in Anſpruch. Zur Zeit baut man Öfen mit getrennter Holgfenerung und 
fegt die Feilen nur der Flammwirkung aus, wobei die Luftzuführung fehr forgfältig 

beachtet werden muß, wenn nicht 
( eine unnötige Verzunderung Fi 

N — — 
Durch das glühen werben bie 
969. Mabineitralpe. (Zu 6. 380.) Zeilen dieifach frumm, weshalb 
demfelben regelmäßig das richten 
(EEE — 1.532 
gleichzeitig von bem gebildeten 
90. Stuhlmanherrafpe, (u ©. 89) Zunder befreit werben. 

Dem richten folgt das ſchlei⸗ 
fen. Dasfelbe geihieht bei uns 
faft noch durchweg von Hand — 
d. h. vor den Anieen — wobei 

91. Anfrafpe. (Zu S. 839.) die Feilen ſowohl quer ala auch 

längs zum Stein vorgehalten wer⸗ 

den. Neben der Erzeugung recht ſcharfer Kanten, worauf fon beim ſchmieden oder 
walzen ftreng geachtet wird, Tiegt hier das Biel vor, die Flächen querüber möglichſt 
geradlinig zu haften und namentlich die wenn aud noch fo ſchwachen Vertiefungen zu 
vermeiden. Diefe find naturgemäß fpäter an den fürzeren und darum ftumpfen Zähnen 
zu erkennen, wie man es an minderwertiger Ware oft genug findet. Es wird aljo hier 
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eine ſehr ſchwer zu erfüllende Anforderung an den Schleifer geftellt, der durch ab- 
wechſelndes längs⸗ und querfchleifen, ſogar durch fchräge Führung der Zeilen die mög- 
lichſte Gleichförmigkeit zu erreichen fucht. 

Die Feilenfchleiferei wird nach dem 
Borgange Amerikas nunmehr auch in 92. Doppelfsile. 
Deutfchland vielfach durch mechanische Vor⸗ 
richtungen unterftüßt. Die Feilen werden (Abb. 964) zu mehreren in einen Rahmen ein- 
geipannt und während der Schleifwirfung hin und her bewegt, fo daß fich die Schleiflinien 
fortwährend kreuzen. Um der Wölbung ber Zeile Rechnung zu tragen, werden die Rahmen 
mit einer dieſer Wölbung entfprechenden hohlen elaftifchen Hinterlage verfehen, jo daß 





968. Bampfhammer zum auoſchmieden der Feilen (@. Corts in Remiceib). 


der Drud ftets gleich bleibt, während die Feilen auf und nieder gezogen werden. Diefes 
aufs und niederbewegen gefchieht ebenfalls rein mechaniſch, wie in der Abb. 964 an- 
gedeutet. Die Hin- und Herbemwegung erfolgt durch eine Nutenmuffe a (Abb. 965), die 
auf die Schleifachfe aufgefeilt ift und der Einwirkung eines feften Zapfens unterliegt. 
Durch diefe wird der Stein gezwungen, fi während des drehens feitlih zu verſchieben. 
Um bier jede Periobizität zu vermeiden, welche die beabjichtigte abjolute Gleichförmigkeit 
in dem bearbeiten der Feilenfläche ftören könnte, wird zuweilen die Nutenmuffe (Abb. 966) 
für fich bewegt, erhält alfo einen befonderen Antrieb. 

Eine andere Art, die Periodizität der Nutenmuffen bei Schleiffteinen zu vermeiden, 
befteht in einer Anordnung, durch welche der in diejelbe eingreifende Stift bewegt wird. 
Man verwendet died da, wo eine ganz bejondere Genauigkeit erreicht werben foll, mie 
3 ®. bei dem fchleifen der Hobeleifen. 

Die Schleiferei entjpricht im übrigen der ung bereit3 befannten Meſſerſchleiferei 
(vergl. Abb. 689) und ift eine überaus läftige Arbeit. Die Leute find gezwungen, ſich 
fortwährend in meift feuchten und zugigen Räumen aufzuhalten, und leiden vielfach da- 
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durch an ihrer Geſundheit. Es iſt ein hartes Los, dem die Schleifer unterworfen find, 
wennſchon e8 vielleicht immer noch milder erjcheint als das der Uchatfchleifer, welche noch 
mehr als jene unter den durch Mangel an Fortſchritt feftgehaltenen unvollfommenen 
Einrichtungen leiden. 

Für befonders gute Ware haben einige amerikanische Feilenfabriten noch eine Feilen⸗ 
feilmajchine in Thätigfeit. Die Feilen werden bier wieder zu mehreren in einen hori—⸗ 
zontalen Rahmen, die zu be 
arbeitende Fläche nach oben, 
delegt und der Wirkung eines 
parallel den Feilen bin und 
ber gehenden entiprechend ge 
hauenen Stahlftüdes ausgefekt. 
Der Rahmen wird dabei 
durch eine Klinkvorrichtung mit 
Schraube langſam ſeitlich hin 
und ber bewegt, während er 
von unten her Durch einen ©e- 
wichtöhebel gegen das feilende 
Stahlftüd gedrüdt wird. 

Man fieht, daß man in 
Amerika eine ungemeine Sorg- 
falt auf das vorrichten der 
Heilen verwendet. Man hat 

964. Schleifen der Feilen in Amerika. (Bu ©. 841.) dort eben auf die Handhauerei 

von Anfang an fast vollitändig 

verzichtet und fich gleich für die Mafchinenhauerei eingerichtet, welche an die Vorbereitung 
weſentlich höhere Anforderungen ftellt.*) 

Der fchwierigite Teil der Herftellung der Yeile ift nun das hauen. 

Es gibt wenig Handfertigfeiten, welche eine ſolche Fülle von mechanischer Übung er- 
fordern wie das feilenhauen, und der Stolz der Feilenhauer hat fich lange genug ge 
bäumt gegen das eintreten der Majchine auf diefem Gebiete, die num freilich von Jahr 

| zu Jahr mehr an Bedeutung 

gewinnt. Und wenn man die 
drei einfachen Werkzeuge des 
Feilenhauers: Umboß, Hammer 
und Meißel der komplizier⸗ 
ten Feilenhaumaſchine gegen 
überftellt, jo ift e3 nicht zu 
verwundern, daß man bei 
ber überaus regelmäßigen Ar. 
beit, die der Feilenhauer zu 
liefern imſtande ift, fich nur 
965. Autenmnffe mit einfacher 966. Antenmuffe mit doppelter ſchwer zu der durch die Kon— 

Bewegung. (Zu ©. 341.) Bewegung. (Bu S. 841) kurrenz gebotenen Neuerung 

entichließt. 

Amboß, Hammer und Meißel unterfcheiden fich wejentlich von den fonft üblichen 
gleichnamigen Geräten und verdienen wohl hier eine kurze Beſprechung. Der Amboß 
it eim ungegliederter flacher, oft gußeiferner Kloß, der feitlih auf die hohe Kante ge 
jtellt und in den Hauftod, ein einfach eingegrabenes Baumftüd, eingelafien ift. Die 
obere Fläche, die Bahn, ift unverftählt geblieben und enthält nur (Abb. 967) einen oder 
nm ſchwalbenſchwanzförmige Einfchnitte, um etwa erforderliche Hilfswerkzeuge auf- 
zunehmen. 











*) Bergl.: Haedide, Über die Kleineifeninduftrie in Amerifa. „Stahl und Eifen“ 1891, 5.212. 
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So kunſtlos der Amboß tft, fo eigenartig geformt ift der Hammer. Derfelbe 
(Abb. 968) ift oben did und nach der Bahn zu verjüngt; der Stiel ift krumm und in 
den Kopf eingefügt. Die Bahn muß Hein fein, einerfeit, um den Fingern für das halten 
des Meißels Spiel zu laſſen, anderfeits, um den Heinen Kopf des Meißels genau treffen 
zu können. Ebenſo begründet ift der eigenartige Stiel. Der Hauer figt vor feinem Amboß, 
mit dem Ellbogen wenig höher als die Bahn desfelben. Bei diefer Stellung würde der 
winkelrecht eingeftedte Stiel außerordentlich unbequem fein; bie Uchfe der gefrümmten 
Handflähe muß einen fpigen Winkel mit der de Hammers bilden, und man findet daher 
für ähnliche Bwede auch Hämmer mit geradem Stiel (Ubb. 969), welcher chief in den 
Hammerförper eingeftedt ift. Das Ge- 
wicht folder Hämmer Tiegt je nach der 
Schwere der Feilen zwiſchen O,1 bis 4 kg. 

Der Feilenhauermeißel hat eben- 
falls eine ganz eigenartige Form und 
wird zwifchen Beigefinger und Daumen 
gehalten. Die Schneide tft (Abb. 970a) 
ziemlich ſchlank zugefchliffen und zwar 
für den Unterhieb (Abb. 970b) auf der 
einen Seite etwas gewölbt, im übrigen PN 
peinlich ſcharf und gerade gefchliffen. N 
In Deutfchland geſchieht dies noch meift eat reg 
auf gut gerade gehaltenen Steinen, ger. Zeilenanerambof. Feilenhanerhammer, 
während man in Amerika längſt hori- 
zontal rotierende, mit Schmirgel und £r verjehene gußeiferne — auch bleierne — 
Scheiben hat, welche leichter zum Ziel führen. Ähnliche Scheiben, auch fupferne, findet 
man in unferen neueren Fabriten auch für andere Werkzeuge. 

Die meiften Feilen haben befanntfich zwei fich kreuzeude Hiebe, von denen ber erftere 
der eben erwähnte Unterhieb ift, mit dem fich die für weiches Material — Zinn, Blei, 
Holz — beftimmten Feilen begnügen müſſen; die Feilfläche befteht dann aus parallelen 
Schneiden. Für härtere Material würden ſolche langen Schneiden zu ſehr paden und 
werden daher durch den Oberhieb in Spipen zerteilt. Für den Eingelhieb, der allein be— 
ftehen bleiben foll, wird ein einfeitig geſchliffener Meifel, wie in der Abb. 970c dar- 

. geitellt, verwendet. 


= ⸗ < r Für Rafpen hat der 
| | [ Meifel eine dreikantſpitze 
Form, wie in der Abb. 9704 
in drei Anfichten dargeftellt. 
/ | 


910. JFeilenhauermeißel und Feilenhieb. 





Das hauen beginnt an der Spige. Die Feile liegt entweder flach auf dem Amboß 
auf einer Unterlage von Zinkblech, in der Regel mit etwas Sand, oder in einem Geſent, 
das in den Amboßfattel eingefhoben und meift aus Blei hergeftellt if. Die Spige und 
Angel werden, ſoweit fie vorftehen (Abb. 971), unter einen Riemen geftedt, den ber 
Arbeiter mit dem Zuße gefpannt erhält und fo die Zeile feit auf die Unterlage drüdt. 

Der durch einen ſicheren Schlag eingetriebene ſchräg aufgejegte Meißel dringt in 
den Stahl ein und wirft dabei einen Grat auf, gegen welchen der Meißel (Abb. 970) 
für den folgenden Hieb gejegt wird. Der Zeilenhauer arbeitet alſo Iediglid nach dem 
Gefühl, das ihn vor jedem Schlag leiten muß. Die Übung aber macht dies Gefühl fo 
fein, daß eine geradezu mathematifch genau erſcheinende Gleichmäßigkeit des Hiebes 
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erreicht wird, die es oft ſchwer macht, die von Hand gehauene Zeile von der automatiſch 
von der Maſchine gehauenen zu unterideiden. Hierin und in der feinen Unpaffung des 
Hiebes an das Material und an den Zmwed der Zeile liegt der Schwerpunkt der Hand» 
hauerei. Dazu kommt noch, daß ber Schlag in feiner Stärke ſich nach der Breite der 
Seile richten muß; er ift an der Spige zu mäßigen und muß bei Spigfeilen in der Mitte 
der Zeile, wo fie ihre größte Vreite hat, am Eräftigften fein. Endlich muß fich derſelbe 
ebenfo der auch örtlich verjchiedenen Härte des Materiald anpaffen, was freilich heute bei 
der vorzüglichen Gleichförmigkeit des Stoffes mit der Handhauerei zurüdtritt. 

Viel ſchwieriger ift das Rafpenhauen. Hier fehlt jeder Anſchlag, ber den Feilen- 
hauer fo ficher leitet, und nur das Augenmaß gibt die Stellung des Hiebes an, unterftügt 
freilich durch ein ſehr fein ausgebildetes Gefühl. 





9m. Feilenhauer. (Zu ©. 848.) 


Bei der außerordentlichen Übung, welche zum hauen der Zeile erforderlich ift, lag 
der Gedante nahe, die Maſchine zu Hilfe zu nehmen. Und fo find denn die Beftrebungen 
diefer Art ſchon ziemlich alt. Das Germaniſche Nationalmufeum zu Nürnberg enthält 
hierfür einen hochinterejjanten Beleg in Geftalt einer arbeitsfähigen, wohl durchdachten 
Seilenhaumajchine, deren Alter und Herkunft leider nicht beitimmt werden konnte. 
Diefelbe, durchweg aus Eifen gefertigt, ift in der Abb. 972 dargeftellt. a ift eine Säule, 
von welcher aus der Hammer b vermittelft ziveier Schienen parallel geführt wird. Der 
Antrieb deöfelben erfolgt durch eine Welle c, die ihn mit einem im Rüden angreifenden 
Daumen anhebt und fogar, von Hand getrieben, wie das oben in der Säule a fichtbare 
Loch und eine von oben hineingehende Stellſchraube anzeigen, gegen eine als Preller 
dienende Feder geworfen werden fol. Der Meißel d wird von einer Bügelfeder getragen 
uud geführt. Die Feile wird zwiſchen die Führungsböde e und f gejpannt, welche auf, 
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einem Schlitten laufen und mit Hilfe der gut fichtbaren Zahnftange nebft Trieb und 
Sperrrad nad) jedem Schlag vorrüden. 

Die von dem Referenten ausgeführte Befichtigung der bis dahin unbefannten Ma- 
ſchine ergab, daß diejelbe nicht im Gebrauch gewefen ift, was fich leicht aus der wintel- 
rechten Stellung bes Meißels zum Schlitten erklärt, welche feinen brauchbaren Hieb 
geben fann. 

Die Feilenhaumaſchinen wurden zuerft in England und Amerika eingeführt und 
der Remſcheider Fabrifation im Jahre 1873 durch einen Streit der Feilenhauer aufs 
gezwungen, der von Mitte Januar bis etwa Ende Juni währte. Aus diefem Anlaß 
traten etwa 12 Remſcheider Fabrifanten zufammen und gründelen unter der Firma 
„Seileninbuftrie-Gefelichaft“ eine mechaniſche Hauerei. Es wurden 10 Feilenhau- 
maſchinen, Syftem Dodge, aus Mancheſter beſchafft, denen die Gründer ftet3 genügend 
Zeilen zum hauen zuzuführen verpflichtet waren. Indeſſen hatten die hier gehauenen 
Zeilen nicht die Güte, welde die Handarbeit zu erreichen vermochte. Daher unterlieh, 
nachdem der Streit 
beendet war, einer 
nad) dem anderen, der 
Fabrit Zeilen einzu= 
jenden; das Geſchäft 
ſchlief ein und wurde 
liquidiert. Bei diefer 
Gelegenheit kaufte die 
Firma U. Mannes 
mann 5 Mafdinen, 
Kotthaus & Buſch 
2, und die übrigen 
gingen nach Belgien. 
Dieſe 7 Maſchinen 
bildeten denGrundfida 
zu ber heutigen groß- 
artig ausgebildeten 
mechanischen Feilen⸗ 
hauerei in Remſcheid. ö 

Man verbefierte v2. Alte Seilenhaumaſchine. 
bald die Maſchinen, 
baute neue und hatte dabei zuerft fehr viel mit dem Vorurteil de3 Publikums zu fämpfen, 
jo daß einftweilen die Handhauerei noch ganz wefentlih den Vorrang behielt. Erft der 
1890er Streit gab den legten nötigen Anftoß, der Maſchine wieder Aufnahme zu ver- 

ſchaffen, die nun inzwifchen fo weit vervolfommnet worden ift, daß auch das Auge be— 
friedigt wird. Man Iernte die zum Teil ganz unnötigen Eigenſchaften des Handhiebes 
auf den Mafchinenhteb zu übertragen und fo auch denjenigen Anforderungen zu genügen, 
welche lediglich Mode und Gewohnheit zugeichrieben werden müfjen. — 

Der urjprüngliche Widerftand berief fih auf die mangelnde Anpaffungsfähigfeit 
der Maſchine an den Stahl, deſſen Ungleichmäßigfeit, wie oben angedeutet, die Mafchine 
wicht folgen könne. Auch fünne die Majchine die Meißelftellung nicht genügend anpaſſen. 
Das alles hat fi nun gegeben. Unſere Hütten liefern längft den Stahl in der erforder» 
Ligen Gleichmäßigkeit, und der Änderung der Meikelftellung hat fich die Maſchine gefügt. 
Tabei hat der deutſche Maſchinenbau wejentliche Beſſerungen in die Feilenhaumaſchine 
Hineingetragen, und man ift nunmehr imftande, allen Anfprüchen gerecht zu werden und 
ſelbſt folche zu erfüllen, wie das abſchwächen des Hiebes nach der Spitze zu, welche ftellen- 
weiſe berechtigt find, ftellenweife aber auch feine andere Berechtigung als die der urteilslos 

Üertragenen Gewohnheit haben. Allerdings verlangt die Majchine, wie weiter unten 
Weigt werden wird, auch forgfältigere Vorbereitung der Zeilen, dem naturgemäß Rechnung 
tragen werden mußte. 

af der Erfind. VI. 44 
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Die Fetlenhaumaſchinen, von denen wir in den Abb. 973 biß 976 einige 
neuere, deutſche Syfteme vorführen, haben ſämtlich gewiſſe Teile miteinander gemein- 
ſam, den Tiih mit dem Support zum feitlegen der Zeile, den Nieberhalter und den 
Schlagftempel mit Meifel, Naſe und Spannfeber, getrieben vom Daumen. 

Tifh und Stempelführung müffen den Winkel miteinander bilden, mit welchem 
der Meißel auf die Zeile aufgejegt wird. Diefer Winkel ift bet manchen Syſtemen ver- 
änderlih. Eine derartige Einrichtung ift in der Abb. 976 getroffen. Die Stempelführung 
ift hier mit Hilfe einer etwas verſtellbaren Scheibe am Geftell befeftigt und kann auf 
diefe Weife nach Wunſch, aber für den jeweiligen Hieb feft, eingeftellt werden. Der 
Winkel beträgt im Mittel 17 Grad. Steht aljo die Stempelführung, wie es meift der 
Fall ift, vertital, jo muß der Tiſch ſchräg liegen. Abb. 974 zeigt die feltenere andere 
Stellung, Tiſch horizontal und Führung fchräg, die übrigens neuerdings verlaſſen ift. 



































Borderanficht. Seitenanſicht. 
913. Feilenhaumaſchine mit fehem, ſenkrechtem Kopf und ſchräger Kahn (Winterhoff in Remiceld). 


Der auf oder im Tiſch fih beivegende Support iſt zunädjft in befannter Weilt 
geführt und wird meiſt durch eine Spindel und Rlintung oder durch Riemen angetrieben. 
Er enthält das Feilenbett, welches entweber nur feſtgekeilt ift, oder auch (Abb. 974) eint 
cylindriſche Lagerung enthält, fo daß fich die Feile um eine zu ihrer Längsachfe parallele 
Linie drehen fann. Dies ift zunächit bei Rund» und bei Halbrundfeilen notwendig 
und au dann für Flachfeilen wiünfchenswert, wenn man der genauen Schleifung oder 
Barallelität der Flächen nicht ſicher ift. Im diefem Falle forgt eine unmittelbar neben 
dem Meißel auf der Feile laufende Rolle, in Verbindung mit jener cylindriſchen Lagerung, 
für die jederzeit horizontale Lage der Feile in der Querrichtung. Im übrigen ift die 
Zeile in Blei gebettet, um den etiva bereits fertigen Hieb zu ſchonen. ! 

Äühnlich wie jene nur in befonderen Fällen auf der Feile Iaufende Rolle befinde 
fi noch eine ſolche oder ein Druckſtückchen (Füßchen) ebendort, welches mit einem Gewichts 
hebel oder auch einer Feder derart in Verbindung gefegt ift, daß die Feile ſtets Fräftig 
auf das Bett gebrüdt wird, alfo dem Hieb gegenüber ficher Tiegt. Es ift Died der oben 
als regelmäßig wiederfehrender Veftandteil angeführte, den erwähnten Spannriemen der 
Handhauerei erjegende Nieberhalter, in den Abb. 973 u. 974 mit g bezeichnet. Der 
prismatifch geführte Schlagftempel befigt bei d (Abb. 974) eine Nafe, welche von der 
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ſpiralförmig angefeten Daumen (Abb. 975) gehoben und nach dem ausfahren desſelben 
durch Federkraft niedergejchnellt wird. Bumeilen ift hierfür ein Gummipuffer angebradt, 
während man fonft häufig eine (Abb. 973a) oder auch zwei Spiralfebern findet. 

Diefer allgemeinen Grundlage der heutigen Feilenhaumaſchinen ift nun behufs An- 
paſſung an die verfchiedenen Formen und Anſprüche noch mandes hinzugefügt worden. 

Zunächſt muß die Pufferfeder ftellbar eingerichtet werden, um die Stärke des 
Hiebes nach Bedarf zu regeln. Sie ftemmt ſich aus diefem Grunde gegen dad Ende eines 
Hebels h, deffen anderes Ende durch Spindel und Handrad k (Abb. 973) bethätigt wird. 
Sie kann aljo an fich bereits mehr oder weniger gefpannt werden, abgefehen von der 
duch das empordrüden des Stempels vor jedem Schlag hervorgebrachten Spannung. 
Diefer Schlag foll aber auch während des Ganges geändert werden können, um ihn in 
der breiten Mitte der Zeile zu verftärfen und nach den Enden zu abzuſchwächen. Dies 
wurde bis vor wenigen Jahren in der genannten Weife von Hand bejorgt, ſoweit über- 
haupt auf diefen Umftand NRüdjicht genommen wurde. Zur Zeit jedoch arbeiten bie 











Borderanficht. Seltenanſicht. 
974. Feilenhaumaſchine mit horitontaler Bahn und ſchwingendem Ambof (Syſtem Zenſes) 





Maſchinen meiſt automatiſch. Es geſchieht durch eine der Form der Feile entſprechende 
Schablone mn, welche am Support befeſtigt iſt und fi) alſo mit dieſem voranbewegt. 
Auf derſelben läuft eine Rolle r, welche duch ein Geſtänge mit dem ung bereits be— 
kannten Hebel h in Verbindung fteht, jo aljo, daß die Feder gejpannt wird, wenn die 
Zeile auf ihrer breiten Mitte gehauen wird, und nachgelaffen, wenn die ſchmaleren Stellen 
fi in Bearbeitung befinden. Da ferner die Stärke des Schlage3 auch von dem Schlag= 
wege abhängt, der bei bauchigen Feilen in der Mitte geringer ift, jo muß die Schablone 
hier noch eine befondere, diefem Umſtand angepafte Erhöhung erhalten. 

Die Verfeinerung des Hiebes nach der Spige zu hat urfprünglic) feinen Grund 
in der bei dünneren Feilen dort verminderten Widerftandsjähigfeit, welche dann den zur Er— 
haltung der Tiefe erforderlichen ſchweren Schlag nicht erträgt. Es hat fich dies im Laufe 
der Zeit aud) auf andere Feilen übertragen und wird nunmehr vom Händler zumeilen da 
gefordert, wo es an ſich nicht nötig ift, muß aljo vom Fabrifanten berüdfichtigt werden. 

Eine weitere Anpaffung an die Feilenform wird dur die Konftruftion Zenies, 
Joh. Gottlieb Peiſeler-Remſcheid, erreicht. Bei baudigen Zeilen nämlich wird der 
Binkel, in welchem der Meißel auftrifft, nach der Spige zu Meiner und nad der 
Angel zu größer werden und nur in der Feilenmitte demjenigen entjprechen, auf welchen 
die Maſchine geftellt if. Um diefem Umftand Rechnung zu tragen, hat zunächſt 
(Abb. 976*) die Maſchinenfabrik vormals Petſchke & Glödner, U.-®. in Chemnig, den 


*) „Beiticrift für Werlzeugmaſchinen und Werkzeuge”, 1898. 
44* 


348 Die Stahlwaren- und Kleineifeninduftrie. 


Supporticlitten gewölbt. Dies paßt aber nicht für gerade Feilen, ift aljo nur dann 
angebracht, wenn Bedarf genug für einigermaßen ähnlich gewölbte Zeilen vorliegt. 
Zenſes u. a. machen (Abb. 976) daher den ganzen Tiſch beweglich, fo daß er fih um den 
mittleren Auftreffpuntt des Meißels dreht, und bringen ihn durd einen Gewichtshebel f 
in Abhängigkeit von einer Schablone c, deren Wölbung der der jedesmal zu hauenden 
Beilengatiung entfpricht. Hiermit wird gleichzeitig mit genügender Annäherung das oben 
erwähnte Ziel erreicht, die Fallhöhe des Meißels gleihmäßig zu erhalten, unabhängig 
von der Wölbung der Feile. 

Schoeffel (Feilenfabrit Boehler, Wien) läßt außerdem den ganzen Support ſich 
etwas heben, wenn der Hieb verjchärft werden foll. Ferner werden (Benjes und Schoeffel) 
die Feilenhaumajchinen 
neuerdiugs mit einer 
Einrichtung verſehen, 
welde den Hieb nad 
der Spige zu jelbftthätig 
verengt, um auch etwaigen 
diesbezüglichen Wünſchen 
Rechnung zu tragen. 

Der Antrieb des 
Support3 erfolgt bei ben 
älteren Mafchinen gleich 
J mäßig duch Riemen 
und Schuede, bei ben 
neueren Maſchinen rud- 
weife, dem jedesmaligen 
Hieb entſprechend. Bei 
der Zenſesmaſchine er« 
folgt dies dadurch, daß 
die auf der Untriebss 
welle befindliche Schnede 
b, welche die Bewegung 
der Spindel und damit 
des Supporis einleitet, 
nit auf dem ganzen 
Umfang mit Gängen ver- 
jehen ift, wie aus ber 
{| Abb. 974 zu erfennen. 

— FREE Während alfo die Dau- 

ee a a Behr menmellegleichmäßigum 

gebt, erhält der Support 

nur fo lange Vorſchub, als die Schnedengänge eingreifen, und bleibt während der übrigen 
Zeit ftehen, wie es übrigens beim Vorſchub durch Sperrflinfe ebenfalls ftattfindet. 

Für das hauen von Rundfeilen benugt die berühmte Seilenfabrit von Dißton in 
Tacony bei Philadelphia eine befondere Majchine, bei welcher die Seile vertifal eingeipannt 
wird und ſich während des hauens felbftthätig dreht, fo daß fich der Hieb in fchönen 
Spiralen auf ber Zeile bildet. Dieſe Feilen arbeiten beffer, weil ſich die zwifchen den Hieb- 
reihen Tiegenden Nuten deden. Eonft werden die Halbrund- und Rundfeilen auf der ger 
wöhnlichen Haumaſchine nad) jedesmaligem Durchgang von Hand verftellt. In Remſcheid 
find jedoch neuerdings Feilenhaumaſchinen der üblichen Bauart derart eingerichtet worden, 
daß darauf Rundfeilen und Halbrundfeilen fpiralförmig gehauen werden können. 

Die Zahl der heute vorhandenen Feilenhaumaſchinen ift ſehr groß, namentlich ſeit⸗ 
dem Deutſchland fi an der Herftellung derfelben beteiligt hat. — Die erften in Deutid- 
land thätigen Feilenhaumaſchinen waren durchweg englifche oder amerikaniſche. Der 
deutfche Mafchinenbauer ftudierte an ihnen zuerſt die Eigenheiten und begab fi dann — 
es find kaum mehr als 20 Jahre her — ſelbſt an die Verbefferungen. Er hatte dabei einen 
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nicht ganz leichten Kampf mit den Gewohnheiten und den Vorurteilen zu führen. Dan 
wollte zuerft durchaus nicht? vom Maſchinenhieb wiſſen, obwohl nicht einzufehen war, 
warum der von einem Meißel aufgetriebene Grat anders fein folle, wenn der Meißel von 
Hand» oder vom Mafchinenhammer gefchlagen wird. Solange freilich der Stahl nicht 
gleichmãßig hart war, konnte ſich die Hand eher den harten Stellen anpaſſen, ald ber 
Mafchinenhieb. Uber wir haben längſt gelernt, gleihmäßigen Stahl zu fertigen. Die 
fonftigen Seinheiten, welche wir oben beſprochen haben — Änderung der Feinheit und Tiefe 
des Hiebes nad) der Spige zu, des Winkels nach der Bauchigleit — fpielen nur eine 
geringe Rolle, haben — 

aber doch als Gründe R 
gegen die Maſchinen⸗ 
feile gedient. — Noch 
heute gibt es Händ- 
ler, welche die Hand» 
hauerei vorziehen 
und genau den Hieb 
auf feine Herkunft 
prüfen. Derfelbe ift 
an den ſchönen ge⸗ 
raden Linien zu er- 
kennen, welche die 
Spigen bilden und 
welche der Handhieb 
trog aller Übung 
nicht zu liefern 
vermag. Aber auch 
bier hat die Intelli⸗ 
genz de3 Maſchinen⸗ 
bauers Aushilfe ge= 
funden. Er ver- 
wendet eine ähnliche 
Vorrichtung wie die, 
welche wir zur Ver⸗ 
änderung der Hieb- 
weite kennen gelernt 
haben, und verfieht 
die betreffende Scha- 
blone (Bat. Schoef- 
fe) mit nnregel- 
mäßigen Bertiefun: = = = 
gen, jo daß ber Bor- 916. Feilenhanmaſchiue mit verkelbarem Aopf aud gemälbter Bahn. 
ſchub die wenn au 

außerordentlich leichten Unregelmäßigfeiten erhält, welche die Handfeile zeigt. Hieran 
tann nun auch der penibelfte Händler nicht? auszufegen haben. 

Abgefehen von allen diefen Verjchiedenheiten find die Feilenhaumaſchinen natürlich 
auch andere für die einzelnen Geilengrößen, jo daß man in einer Seilenfabrif (Abb. 977) 
meiſt eine große Zahl der mannigfachften Mafchinengattungen findet. 

Nach dem hauen werden die Feilen, zuweilen mit Holzohlenpulver, ausgerieben, um 
alle ar Hineingefallenen Späne, Staub u. ſ. iv. zu entfernen, und nunmehr dem härten 

jen. 

Das härten der Heilen erfolgt in drei Stufen: überziehen, glühen und ablöfchen. 

Würde man die Feilen ungejhügt der Glut ausſetzen, jo würden die feinen Spigen, 
auf deren Güte es ja beſonders ankommt, leicht durch Überhigung oder Entkohlung — 
Einwirkung des in der Flamme und auch beim hantieren in der freien Luft enthaltenen 
Sauerfloffes — leiden. Sie müffen daher geidügt werden, was durch irgend eine 











977. Wafchinenfeilenhaueret von Gottlieb Corts in Remfheid. 
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haftende Schicht mehr oder weniger erfolgreich gefchehen fann. Die Praris hat hier aus 
ſchließlich zu kohlenſtoffhaltigen Körpern geführt, welche ſämtlich imftande find, nicht nur 
zu fügen, fondern auch noch zementierend zu wirken. 

Die hier wirffamen Materialien find Kohlenſtaub, Graphit, Ofenruß oder namentlich 
ein für diefen Zweck beſonders vorbereiteter Stoff, das Rlauenmehl: geröftete Leder 
abfälle, Klauen und Hornftüde u. |. w., welche zu einem groben Pulver zermahlen 

a werden und ſich vorzüglich zum zementieren eignen. Dieſen Materialien 
«= 6 wird gebrauhsmäßig beimahe ſtets Salz hinzugeſetzt. Ferner erhalten 
fie ein Bindemittel, wie Hefe (Bierrefte), Mehl, 
Leimwaſſer, welches mit ihnen zu einem gut haften- 
den Brei zufammengerührt wird. Bon diefen Ma- 
terialien werden alle möglichen Stufen zuſammen ⸗ 
geiteltt, von dem einfachen Gemenge von Bierreſten 
mit Graphit bis zur forgfältige 
ften Mifhung von Klaucumehi. 
Leimwaſſer oder Mehl eat 
Hiermit werden die Feilen, ſo⸗ 
weit fie gehärtet werben follen, 
so. Änderungen am Zeilengabn. forgfältig eingerteben, worauf fie 
1. Ratüiider @rat. 2. Bruch nach dem ertten NO in Der frodenen Mifchung 
me. Arammfehm Sina oil, — 
der Zeile. ftumpft. 5. Racgefhärft durd) den Gandiıragt. aus volllommen geſchutzt undzum 
zementieren vorbereitet werden. 

Das glühen gefchieht in der freien Slamme, wobei die Feilen auf einen Rof ge 
legt werden, ferner im Koksfeuer, in glühendem Kleinkoks, bei Heineren Feilen aud, auf 
Holzkohle u. |. w. gelagert, in Muffen, offenen Käften oder endlich auch im glühenden Biel. 

Hierbei ift felbftverftändlich das abpafien der richtigen, von der jeweiligen Natur bes 
Stahls abhängigen Guühſtufe von außerordentliher Bedeutung, und es werden daher für 
diefe Arbeit nur die zuverläffigiten Leute gewählt. Am geringften ift diefe Schwierigkeit 
bei der Bleihärtung, weil die mäch⸗ 
tigen, hier in Anwendung kommen ⸗ 
den Bleimaffen, wenn fie einmal die 
richtige Glut erhalten haben, nur 
langſamen Schwankungen derfelben 
ausgeſetzt find und innerhalb dieſer 
Schwankungen ftet3 genau gleiche Glühfarbe 
liefern. Hierzu tritt noch die große Bequem- 
lichkeit, mehrere Zeilen gleichzeitig dem Bade 
entnehmen zu können. 

Sobald die Feilen die richtige GLühfarbe 
erreicht haben, werden fie abgelöjcht. Hierzu 
dienen (Abb. 978) mächtige, mit Salzwafjer ge- 
füllte Bottiche, die häufig, namentlich wenn ihre 
Größe der Beanſpruchung nicht völlig entipridt, 

91. SandRrahlgebläfe. (gu 6.0.) durch Waſſerſchlangen gefühlt werden. er 
Salzgehalt des Härtewaffers ift an fich nidt 
durchaus erforderlich, dem härten aber infofern günftig, als erfahrungsmäßig Salze 
waſſer fchneller fühlt und ruhiger bleibt, als reines Wafler. In der Regel wird 
fogar die Löfung durch überſchuß am Salz konzentriert erhalten. Dazu tritt die 
bei den recht lange Zeit gefüllt erhaltenen Bottichen ſehr nützliche fäulniswidrige 
Eigenſchaft des Salzwaſſers; gewöhnliches Waſſer würde durch die abfallenden orga- 
niſchen Beitandteile des Feilenbezuges ſehr bald einen unerträglihen Geruch vere 
breiten. Endlich ift das Salzwaſſer nicht fo leicht unbeabfichtigten Verunreinigungen 
ausgefegt, welde die Härtefähigleit des Waſſers unter Umftänden ganz in Frage 
ftellen fönnen. 
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Beim härten verlieren die Feilen häufig ihre gerade Nichtung, fie „ätehen“ fi. 
Oft geſchieht dies ſchon beim glühen, indem die Durch das ſchmieden in die Zeilen hinein- 
gebrahten Spannungen ſich außzugleichen ftreben. Der Härter korrigiert dies vor bem 
eintanden, zuweilen auch, wenn auch nur bei gewiſſen Feilen, nach Furzem abfchreden, 
durch einen leichten Schlag. Das ziehen wird dagegen regelmäßig bet unſymmetriſch ge= 
tormten oder gehauenen Feilen beobachtet. Flachfeilen, welche auf der einen hohen Kante 
ungehauen geblieben find, erfahren naturgemäß auf der gehauenen Kante durch die hier 
größere Abfühlungsfläche eine fchnellere Abkühlung als auf der anderen und ziehen fi 
mit derfelben — der gehauenen — hohl. Der Härter feht fie aus diefem Grunde ſchon 
vorher kumm, fo alfo, daß die gehauene Seite etwas fonver gejtellt wird. Bet den 











ss. Sanbfirablbläfsrei der Frileufabrik son Gottlieb Corte in Hemfcheid. (Bu 6.854.) 


halbrunden Zeilen tritt dies beſonders ftarf hervor; fie werden vor dem ablöfchen mit 
der laden Seite (Abb. 979) konkav gefegt und richten fi dann beim härten gerade. 
Dies hängt Übrigens noch von der Natur und der Zufammenfegung des Stahl ab. 
Rorig Böfer in Remſcheid hat nachgewiefen, daf ein Mangangehalt in Bezug 
af das ziehen beim ablöfchen — vergrößern oder verkleinern de3 Volumens — 
genau entgegengefeßt dem Kohlengehalt wirkt, fo daß alfo Stahl denkbar ift, der 
iein Volumen beibehält, ſich alfo nicht zieht, wie foldher, der umgefehrt, wie an- 
gegeben, gefegt werden muß. 
Die Feilen werben nunmehr forgfältig duch in 
er Renzeit auch mechaniſch getriebene Bürften von dem 
Belag gereinigt, wozu biäweilen auch mit Schwefel: = L 
fäure verfegtes Waſſer verwendet wird, jehr forgfältig 988. Schärfen durch brigen. (Bu 6. 506 ) 
ebgeipült, in Kalkwaſſer getaucht, getrodnet, wieder 
angebürftet, geölt, durch eintauchen in gefchmolzenes Blei an der Ungel nachgelaffen, 
damit diefe wieder weich wird, und endlich geftempelt. — Zu diefen Vorgängen, denen 
die Zeile unterworfen wird, tft in der Neuzeit noch das blaſen der Feilen getreten. 
a4 der Gifind. VI. 4 
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Dem von Binder eingefchlagenen Wege folgend, fchärft neuerdings Erlenwein in 
Edenkoben die Feilen mit Hilfe ſchnell umlaufender Drahtbürſten mit Ichrägftehenden 
Bündeln unter Zugabe an Eand, Schmirgel und ähnlichen Materialien, welche genau wie 
beim Sandgebläfe an den oberen Flächen der Bähne (Abb. 980) entlang geführt werden. 

Man hat auch das beizen zum fchärfen der Feile verwendet. Abb. 983a zeigt 
trgend eine Schärfe — man kann aud Klingen in diejer Weife behandeln — in jehr 
vergrößertem Maßſtabe. Nimmt man auf beliebigem Wege, wie punktiert angegeben, etwa 
durch beizen in verdünnten Säuren oder indem man das Objelt zum pofitiven Pol eines 
galvaniſchen Stromes macht, eine Schicht des Materials fort, jo muß die Krümmung an der 
Schneide oder Spite geringer werden. Da nun alle Schneiden, mitroftopifch gejehen, mehr 
oder weniger derartige Krümmungen zeigen, fo ift flar, daß mit diefem 
Borgang eine Schärfung, und oft eine genügende, verbunden fein muß. 

Diejer Vorgang wird no durch Gasentwickelung verfchärft, wenn 

—. Tanker. man die Spite (Abb. 983b) nach oben kehrt. Die fich entwidelnden Gas- 

blajen fteigen naturgemäß nach oben und fünnen nur dort dauernd haften 

bleiben. indem fie letzteres thun, ſchützen fie die äußerfte Spite oder Kante vor der Wir: 

fung der Säure, jo daß diefelbe noch weniger abgerundet wird, als es die Abb. 983 a zeigt. 

Das Berfahren gelingt indeilen nicht bei Unmwendung eines galvanifchen Stromes, da in 
diefem Falle die Gasblaſen ſich nur an der Kathode (dem negativen Pol) zeigen. 

Die Schwierigkeit des ſchärfens abgenugter Feilen hat zu zuſammengeſetzten 
Feilen geführt. Abb. 984 zeigt eine jolche, welche aus quadratifhen auf zwei Seiten 
ſchräg angeichliffenen Platten zuſammengeſetzt ift, die auf einen vieredigen Dorn geftedt und 
am Ende durch eine Schraube zufammengehalten werden. Die Köcher find etwas Länglid 
geftaltet, fo daß die Platten chief geftellt werden können. In diefer Lage werden fie 








988. Frile mit ; gehnickten Ylatten. 


(Abb. 985) geichliffen. Gerade gejtellt, geben fie dann eine gerauhte Fläche, welche ſich 
zum feilen von Holz u. ſ. w. eignet; für Metall ift fie nicht vorteilhaft, da die breiten 
Schneiden zu fehr paden. Ludwig Müller in Dresden wendet aus diefem Grunde 
(Abb. 987) gerippte Plättchen an, welche er auch mit Schwalbenfchwanz auf eine Leifte 
ſchiebt. Hier entjtehen beim jchrägen anſchleifen Spigen, welche geeigneter für Metall» 
bearbeitung find, al3 die Schneiden der Plattenfeile (Abb. 985). Uber die Spigen ftehen 
immer noch in einer Linie winfelrecht zur Feilenachfe, was man gern der janfteren Arbeit 
wegen vermeidet. Man ift deswegen, Rihard Wagner in Chemnig, wieder zur erſten 
Gattung zurüdgegangen, gibt aber den wiederum gerippten Platten (Abb. 988) einen Knid. 
Dadurch kommen die Linien der Spitzen, 

nn) 2 — wie es bei einer Feile ſein ſoll, fchräg 

zu ſtehen. 

989. Berugofrile, Eine recht praktiſche Urt, das jchärfen 

der Feilen zu umgehen, ijt ebenfalls von 

Ludwig Müller in Dresden ins Leben gerufen worden. Er gibt der Feile ein für Alle 
mal einen feiten Kern — ein flaches, glatte Stüd Stahl mit Heft — und belegt diejen 
mit zwei flachen, zmweifeitig gehauenen Stahlplatten (Abb. 989), welche an der Spitze und 
am Heft verhaft und durch drehen des Yeßteren angefpannt werden. ft die Fläche ftumpf 
geworden, fo wird fie zunächit umgedreht. Iſt auch die zweite Seite abgenugt, jo wird 
das Blatt verworfen. — Dieje „Bezugsfeile" hat den großen Vorteil, daß fie jehr leicht 
ausfällt. Allen diefen Feilen aber ift noch der Vorzug gemeinjfam, daß fie aus beitem 
Stahl gefertigt werden können, ohne verhältnismäßig teuer zu fein, und fi namentlich 
für folhe Verhältniffe eignen, welche die volle Unabhängigkeit von Gelegenheiten zum 
aufbauen wünjchenswert machen. Eine Kiſte voll Platten diefer Gattung Feilen enthält 

jo viel Feilfläche, wie das vielfache Gewicht der mafliven Feilen entiprechender Art. 
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u Die Kerfielung des Schlittſchuhes. 

Was das moderne Fahrrad auf der glatten Straße, was der uralte Sty (Abb. 990) 
oder der Schneefhuh auf den weißen weiten Winterflächen, das ift der Schlittfchuh auf 
dem Eife, der Flügel, den ſich der Menſch anfügt, um mit dem Vogel um die Wette 
die Entfernungen zu kürzen. Dabei iſt Schlittichuhlaufen ein uralter Sport. In der 
Stadtbibliothek zu Bern befindet fich ein zu einem Schlittfehuh zubereiteter Pferdefnochen, 
unzweifelhaft aus der Beit der Pfahlbauten.*) 





9. Bchneeſchuh· 


Der Schlittſchuh befteht aus drei Haupttetlen: dem Lauf, der Sohlplatte und dem 
Befeitigungszeug. Alle drei Teile waren bei dem alten Holzichlittihuh, den unfere 
Jugend kaum mehr kennt, recht einfach. Das Sohlftüd war (Abb. 991 u. 992) ein ein- 
faches, kunſtlos gefchnittes Stüd Holz, dem der eijerne Lauf ebenfo kunſtlos eingefügt 
wurde. Und zur Befeitigung diente neben einer für die Spibe des Fußes bejtimmten 
Schleife meift ein langer Riemen, deffen Wirkung wohl auch durch zwei Heine an der 
Ballenftelle aus dem Holz hervorftehende Spigen (Abb. 992) gefichert wurde. Dazu trat 
eine aus dem hinteren Ende des Holzes vorjpringende kräftige Spibe, deren zu einer 
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991 u. 992. Zölzerne Schlittſchuhe. 


Schraube verlängerter Schaft gleichzeitig (Ubb. 991) den Lauf faßte und welche fpäter 
jelbjt in eine Schraube umgewandelt wurde (Abb. 992), um in den Haden des Stiefels 
eingedreht zu werben. 

So einfach wie der alte Schlittihuh, jo einfach war — umd ift heute no — die 
Herftellung desſelben. Das Holz; wird von dem „Hölzer”-, jet „Schlittſchuhholz— 
fabrifanten” gefchnigt und auf möglichjt einfache Weiſe mit den Riemenlöchern und dem 
Schraubenloch verjehen. Der Lauf wurde aus Stabeijen, welches im günftigen Fall ein» 
feitig verftählt worden war, ausgeftredt und in feine eigentümliche Form gebracht. Das 
war eine richtige Arbeit für den damaligen 
bergifchen Kleinſchmied, in der er feine tra- —— 
ditionelle Geſchicklichkeit lohnend verwerten 998. um Lauf, 
fonnte; und nirgends blühte diefe Induſtrie Hauke inm Senf 


fo, wie in Remſcheid. AS 1 
Die heutige Fabrikation des hölzernen 
Schlittſchuhes unterjcheidet ſich wenig von der 


früheren. Doc hat fie an den Kortichritten 99. Der Sauf, alte Form. 

infofern teilgenommen, al3 der Schmied eine 

bereitö vorgewalzte und verftählte Stange für den Lauf zur Verfügung hat (Ubb. 993 
und 994), fo daß die Schmiedearbeit ganz wefentlich vermindert wurde. Die aus der 
Beichnung leicht zu erfennende Herftellung ift heute noch Hausinduftrie; der eine macht 
dies, der andere jenes, aber die Bufammenftellung erfolgt in jo geringen Mengen, daß 
der Artikel feine befondere Bedeutung mehr befibt. 


*) „Dentiche Turnerzeitung” 1898, Nr. 4. 
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Ganz anders liegt ed mit dem modernen Schlittſchuh (Abb. 995). Tas Holz iſt 
bier durch die Platte erjegt, und das Niemenzeug zum größten Teil oder auch ganz durd) 
Mechanismen der verjchiedenften und oft überaus finnreichen Art. Der heutige Echlitt- 
ſchuh aber würde, nad) der alten Manier gefertigt, einen jo hohen Preis erhalten, daß 
er als ein Rurusgegenftand erfter Gattung angejehen werden müßte und eine nur geringe 
Verbreitung haben könnte. Und wenn jemand vor 40 Jahren — was vielleicht auch der 
Fall geweien fein wird — einen Mechanismus gefunden haben würde, welcher imftande 
war, den Riemen zu erfegen, fo würde er zunächſt Mühe gehabt haben, den Mechanismus 
fertigzuftellen, und ficher nicht imftande geweſen fein, ihn mit Vorteil zu fabrizieren; 
ber Preis würde das gewohnte Maß allzujehr überjchritten haben. 

Der heutige Schlittfchuh tft, wie das Fahrrad, ja eigentlich wie alle modernen Artikel, 
ein Kind unſerer Zeit; er tjt nur möglich geworden durch die enormen Fortſchritte des 
Werkzeugmafchinenbaue® und durch die da- 
duch gefchaffene ganz wejentliche Berbilligung. 
Wie rapid diefe Verbilligung mit den Yort- 
ſchritten der Fabrikation vorangeht, erfieht man 
5996. Geltenanfict. am beiten aus den Preifen. Noch im Sabre 


1880 Eoftete ein moderner Halifar — eine der 
Schnill’ a-b | 
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998. Unſicht von unten, 
995-998. Der moderne Schlittſchuh. 999. Beftandteils des Schlittſchuhs. 


erjten riemenlojen Konftruftionen — etwa 6.50 Mark das Paar, und heute kauft man 
mindeitens gleichwertige Syfteme zu 2 Marl. Dafür hat man heute aber auch Fabriken, 
welche mit den beiten Majchinen auggeitattet find und die Handarbeit faſt ganz befeitigen, 
und außerdem infolge des niedrigen Preijes einen wejentlich höheren Bedarf. 

Die Fabrikation des heutigen Schlittfehuhes iſt, abgejehen von einzelnen Tüfteleien, 
welche jeder Fabrik diefer Art ihren Sonderftempel aujdrüden, mit dem gefamten Weſen 
der Fabrikation aber wenig zu thun haben, recht einfach. Die Teile werden ſämtlich aul 
mechanifchem Wege, durch den Schnitt oder durch Schlagen, auch wohl tempern hergeftell: 
einzeln gepließt und poliert, bei guter Ware vernidelt oder gar damasciert und nad MM 
zufammenjtellen meiſt ebenfalls mechanijch vernietet. 

Die Abb. 995 — 998 zeigen Anficht und Schnitt und Abb. 999 die fämtlichen Be 
ftandteile eine unferer modernſten Schlittſchuhe „Viktoria“, deſſen Sohlplatte aus 
Aluminium beſteht. Sie iſt in der vorderen Hälfte behufs Aufnahme der Schiebel 
(vergl. Abb. 999 a u. b) durchgefröpft und außerdem hier fowohl, wie am Hadenend 
der Kappe, bei k aufgebogen. Demzufolge haben wir e3 mindeftens mit vier Operation! 
zu thun: 1. augfchneiden der vollkommen geftredt gezeichneten Platte, wie in Abb. 996 
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angegeben, 2) ausſchneiden der Öffnungen, 3) preffen der Durchkropfung (Abb. 997) und 
4) aufbiegen der Kappe. 

Das ausichneiden der Sohlplatte (Abb. 1002) erfordert eine ziemlich Träftige Preſſe, 
und dies hier, bei Alumi— 
nium — der Schlittſchuh kann 
ſelbſtverſtãndlich in gleichen 
Dimenſionen, nur etwa in 
geringeren Stärken aus 
Stahl» oder Eiſenblech her⸗ 
geſtellt werden — weniger 
wegen der Schnittkraft als 
wegen der großen Breite des 
Schnittes. Der Stempel wird 
bei ſolchen Schnitten ſtark 
auf biegen beanſprucht und 
erfordert deswegen ſehr kräf⸗ 
tige Führungen. Hierzu 
kommt, daß man die Stem- 
pel niemals auf der ganzen 
Fläche mit einem Male an- 
greifen läßt, ſondern bie 
Schneide, wie in ber Abb. 
1001 an einem einfachen 
Beifpiel in dreierlei Art an- 
gegeben, fchief zur Angriffe» 
ebene ftellt, jo daß der 
Schnitt nad) und nad er- 
folgt. Eine ſolche Preſſe 
ift im der Abb. 1000 dar- 
geftelt. Auf der gleichen 
Preffe, oder auch auf einer 1000. @sjeuterpreffe von Schröder, Hemfcheid. 
leichteren werden dann Die 
beiden anderen Operationen vollzogen: das durchpreſſen der Kröpfung und das aufrichten 
der Kappe, wobei das einbiegen der Epigen recht gut gleich mit erfolgen kann; fonft wird 
dies von Hand über einen Sattel gehämmert. Die für die Bewegung der Stifte der 
Blatte (Abb. 997 u. 998) erforderlichen Löcher, 
fowie die anderen länglichen Löcher können 
gleih beim erften Schnitt mit durchgepreßt 
werben, falls die Preſſe genügend ftark erfcheint; 

im anderen Falle muß noch ein Schnitt ſpeziell 
für diefe erfolgen. N 





In gleicher Weife wie die Sohlplatte 
werden die Teile m und n der Abb. 999 aus 


u u 


1001. Der Schuttifiempel, 1008. Ausfchueiden der Sohlplatte. 


Blech geſchnitten; auch der Hebel i wird auf diefe Weife hergeftellt — zunächſt flach, 
und durch einen bejonderen Drud gebogen. Jeber diefer Vorgänge erfordert alſo einen 
befonderen Sattel für die Preſſe oder, wie etwa im letzten Falle, für die Handarbeit. 
Das innere Hadenftüd f wird erft flach geſchnitten und dann in feine eigentümliche Form 
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gepreßt. Bei dem Teil m werden die Löcher, Schlige und ſelbſt die Bähne gleich mit- 
geichnitten. Dagegen eignet fi der Steg e nit zum Schnitt; er wird daher aus 
Temperguß gefertigt oder aus Schmiebeeifen geſchlagen. Noch mehr Spielraum hat der 
Fabrikant bei dem Sohlenhalen g, welcher ſowohl aus ſtarkem Blech geſchnitten und ge- 
bogen als auch geſchlagen 
oder in Temperguß gebildet 
werden kann. Die Herſtellung 
aus Blech würde der einzu⸗ 
1008. Stahl gum Sanf. arbeitenden Baden wegen am 
wenigften zu empfehlen jein; 
am beiten wäre der Wiber- 
ftanbafähigfeit dieſer Zaden 
halber die Herftellung durch 
lagen aus Stahl. 

Es bfeibt nun nod) die 
Herftellung des Laufes zu 
beſprechen. Derjelbe hat im 

1004. Mürten des Sanfs. vorliegenden Fall nicht die 
allgemein übliche Form. Er 
befteht hier aus Aluminium und einem ftählernen Schuh (Abb. 999c und d). Der 
übliche Schlittihuh hat einen ftählernen ober verftählten Lauf mit dem befannten nad 
oben etwas verjüngten Querſchnitt. Diefer Stahllauf, der, wie oben ausgeführt, früher 
die Hauptarbeit am Schlittſchuh vorftellte, wird jegt in der angegebenen Form, und zwar 
gleich verftählt, vom Waly 
werk geliefert. Die Auf 
gabe der Schlittſchuhfabril 
ift es, daraus den Lauf in 
der erforderlihen und bei 
den verſchiedenen Artenüber- 
aus verjchiedenen Form zu 
geftalten. Dies geſchieht 
wieder duch den Schnitt 
mit Hilfe einer ſchweren 
Preſſe, etwa wie im Abb. 
1000 angegeben, in ber in 
der Abb. 999c punktiert ges 
zeichneten Form. Das Hom 
wird, je nad) feiner Form, 
unter dem Falhammer mit 
Hilfe von Geſenken oder frei 
aus ber Hand warm ge 
ftaltet. 

Bei dem hier dargeftell- 
ten Auminium-Schlittfuh 
ift der Lauf, wie bereitö bes 
merkt, durch einen bejonde 
ren Stahlſchuh (Abb. 9994) 

1006. Anlahofen. armiert. Derjelbe wird ent- 

weder aus einer Stahlftange 

ausgefräft oder von der Hütte bereit? Uförmig getvalzt bezogen. Im Iegteren Falle 

ift die zur Aufnahme des Aluminiumlaufes dienende Rinne ein wenig koniſch geftaltet, 

welche unter der Preffe über dem Lauf zufammengerichtet wird und fo eine überaus 

fefte Verbindung Liefert. Die härteren Kanten des Stahles preſſen fi in das weiche 
Wumintum ein. 
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Statt des flachen, aus ftarfem Aluminium bergeftellten Laufes hat man neuerdings 
auch ſolche mit O⸗Form aus etwa 1 mm ſtarkem Aluminiumblech gepreßt, welche in 
ähnlicher Weiſe mit einem Stahlſchuh verfehen werden. 

Für gewöhnlich jedoch befteht der Lauf aus einem milden Stahl, der den Schlitt- 
ſchuhfabrikanten glei in der richtigen Form, koniſch gewalzt, zugeht. Vielfah wird 
der Lauf auch verftählt, was jedoch mehr und mehr abfommt. Bei fehr guter Ware 
befteht das Material des Laufes aus zwei äußeren Stahlſchichten, welche eine Eifen- 
ſchicht einfließen, wie in Abb. 1003 angegeben.*) 

Die Stahlläufe müſſen vor der weiteren Verarbeitung gehärtet werden. Bei 
gewöhnlicher Ware geſchieht dies einfach durch eintauchen der glühenden Stüde in 
Waſſer. Bei befferer Ware wird der Lauf erft vorfichtig mit der Unterfante (Abb. 1004 
und 1005) abgelöfcht, wobei der übrige Teil ſich bereits fühlt, ohne hart zu werben, und 
worauf dann das Ganze eingetaucht wird. Auf dieſe Weife wird der Lauf nur unten 
hart und bleibt im übrigen weid. 

Je nad der gewünſchten Qua— 
lität werden die einzelnen Teile vor 
dem zufammenfegen mit einer mehr 
oder weniger forgfältig behandelten 
Oberfläche verfehen. Die ſämtlichen 
aus Blech oder in Temperguß her- 
geftellten oder gefchlagenen Teile 
werden zum mindeſten gejcheuert, 
d. 5. in einem Rollfaß der gegen- 
feitig abnugenden Wirkung eine län- 
gere Zeit hindurch ausgeſetzt. Der 
Lauf indefien wird ſtets gepließt. 
Das Wertzeug iſt (Abb. 1006) die 
im Bergiſchen zu Tauſenden ver— 
tretene Pließſcheibe oder Plieſtſcheibe, 
eine aus vielen Sektoren zujammen- 
geſetzte Pappelholzicheibe, deren Um- 
fang mit Leder überzogen ift. Diefes 
wieder ift mit einer Miſchung von 
Leim und Schmirgel beftrihen und 
mit großer Geihwindigfeit, bis zu 
1600 Umbdrehungen in der Minute, 1006. Plichen des Sanfs. (ad) „The Iron age“) 
umlaufend geeignet, in furzer Beit 
eine metalliſch blanfe Oberfläche herzuftellen. Bei grober Schmiedearbeit geht diefer 
Scheibe wohl der Schleifftein vorher, während die erjtere, je nach der Feinheit des auf- 
geleimten Schmirgeld, eine vorzüglich faubere 


Oberfläche zu liefern vermag. Diejelbe wird häufig 
„blau“ gepließt, d. h. mit der Kante der Plieh- 
ſcheibe fo bearbeitet, daß bie Pliekriffe nahezu 
quer laufen. Hierzu dienen auch beſonders ge- 
ftaltete Scheiben, wie in dem Abſchnitt „Reib- 


— Da dargeftelt. Zum ficheren 
ihren wird berfelbe, wie aus ber fee 
Abb. 1006 erſichtlich, auf einen befonderen Rahmen vorn. zooe ad 
geipannt. 

Dem pließen und rollen folgt dann, bei der feineren Ware, das vernideln, event. 
unter Anwendung des damascierens, worüber in demſelben foeben angeführten Kapitel 
eingehend geſprochen worden ift. 








*) Bergl. „The iron age“, 1896. 
Bud) der Erfiad. VI. 46 
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Die Vereinigung aller der verfchiebenen Teile gefchteht durch Vernietung, wenn 
eine für immer fefte Verbindung hergeftellt werden foll, oder durch verfchrauben da, 
wo eine Löfung ald möglich erwünfcht ift. Die Abb. 1007 zeigt die Vefeftigung des 
Laufes an der Sohle mit Hilfe einer in der Abb. 1008 in der Entitehung angegebenen 
befonderen Kappe. 

Die Schräubchen wer- 
den in den allermeiften 
Fällen von Spezialfabrifen 
geliefert, ebenjo natürlich 
die in befonderen Fabriken 
zu Taufenden erzeugten Nie 
ten. Das vernteten gefchieht 
in den kleineren Werkftätten 
von Hand mit dem Ham- 
mer, in den modernen, gut 
eingerichteten Fabriken häu- 
fig mit Hilfe einer Heinen 
Preſſe, in der Abb. 1009 
dargeſtellt. Die Spindel 
derfelben befigt an ihrer 
Ürbeitöftelle eine dem zu 
fertigenden Kopf entipre 
ende Höhlung, und ein 
Zußtritt oder der dadurch 
eingeleitete Drud der Spin- 
del genügt, um den ge 
wünſchten feiten Schluß zu 
bewirken. — 

Die Schlittſchuhfabri⸗ 
tation ift für Deutfchland 
B faft nur auf Remſcheid be 

1009. Vernieten. (Rad „The iron age.) ſchränkt, welches alle Welt 

mit diefer Ware verforgt 

und jelbft nach Amerika liefert, obwohl von dort der mechaniſche Schlittihuh ſtamut 

Es ift der Remſcheider Fabrilation indeffen gelungen, dem zur Beit recht Fräftigen ein 

dringen des Fremdlings einen Damm enigegenzuftellen und ſich mit beftem Erfolg der 
vielbeliebten Artikel auch in feiner neuen Geftaltung zu fichern. 








1010. Schlittfenh „Merkur“, 
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Das Reifzeng. 


„Das Zeug zum anreißen“, dad Handwerkszeug bed Mathematikers und alten Ajtro- 
nomen, des gelehrten Mechanikers, wie des Baumeiſters, iſt wohl eine ber älteften 
Sammlungen feiner Werkzeuge und von dem Laien ſtets mit ehrwürdiger Scheu be- 
trachtet worben. 

„Wir machen“, jagt Leupold, der Mathematitus und Mechanikus, in feinem 
Theatrum pontificiale (1726), einer reichen Fundgrube für alles, was vor etwa 








1011. Alte Birkelformen, Ende des 17. Jahrhunderte. Rad Leupoid. (Bu B. 865.) 


200 Jahren auf dem Gebiete der Mechanik, der Baumwifjenihaft und des Maſchinenbaues 
befannt war, „aljo billig den Anfang mit dem allervornemften geometrifchen Inftrument, 
nemli dem Birkel. Es ift aber dasjelbe dasjenige Werkzeug oder Mittel, dadurch fo 
diele und manderley Arten der Größen überichlagen, abgenommen und entworfen werben 
tönnen; denn ob man ſchon mit diefem Infteument nichts mehr denn die Terminos, oder 
die Länge einer geraden Linie faſſen kann, fo laſſen ſich doc, weil die Linie nebſt dem 
Punkt der Urfprung aller endlichen Dinge, auch dadurch die unzehligen Urten der Größe, 
ia die Beit felbft füglich determinieren, und folglich ift der Zirlel mit Recht das In- 
strumentum Instrumentorum zu nennen.“ 


46* 
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1018. Alte Formen der Heikfeder. 1018. Yrepertisuaisichel, Ende d. 17. Fahrı- 
Rad Lenpold. Rot LespoD. 


Und über die Entftehung fagt derfelbe: „Was feinen Urfprung und deſſen Erfindung 
anlanget, bin ich der Meinung, daß man ſich anfangs an deſſen ftatt zweier mit ihren 
Enden aufeinander befeftigten glatten Stäbe aus harten Holze, welche an ben anderen 
Enden zugefpiget worden, fo Iange bedienet, bis man wegen des Unbeftandes vielleicht ein 
ftarf Frummgebogenes elaſtiſches Blech erwehlet, das an feinen gleich langen Enden ebenfals 

















Herrn Bilers, Inftrument 


Er 


1014. „Bransportent, Ende des 17. Jahrhunderts. Mac Leupold. 

















geipiget geivefen und im übrigen durch darangeftedte Rinken oder Zwingen auf viele Fälle 
enge und weit geftellet werden Fönnen. Und da nun Noah bey feiner Arche und Moſch 
bey der Hütten des Stiftes und Salomon bey feinem prächtigen Tempelbau diefes Juftra- 
mentes unmöglich entbehren können; fo ift gar fein Bweifel, es werde mit Unrecht der 
Berbig*), welcher ein Sohn der Schwefter des Dädali, vor den Erfinder angegeben.“ 


*) Berbig wird ſowohl ald Schwefter des Dädalus und Mutter des Talos, wie auch 
als Säweterfogn des Tädalus angegeben. Diefer Schwefterjohn erfand die Säge und ben 
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Indeſſen ift der von Leupold nachkonſtruierte Federzirkel nicht recht wahrſcheinlich. 
Zu einer Beit, in der man über Blech verfügte, fonnte man auch wohl lochen und nieten, 
hatte aljo nicht nötig, die Federkraft eines gebogenen Blechſtückes zu benugen, deren 
Grenzen nur allzu eng geftedt find. Immerhin ift es auffällig, daf nichts von derartigen 
Inftrumenten aus der alten Beit erhalten zu fein fcheint. Es werden ſich auch wohl nur 
ſehr wenig Menſchen damit abgegeben haben. Bauten der alten Urt konnte man recht 
gut ohne Birfel aufführen, und es ift wohl zu vermuten, daß der Mathematiker derjenige 
war, welcher den Zirkel in erfter Linie benugte. Aber der Umftand, daß feine alten 
Refte diefes gewiß fehr alten Inſtrumentes gefunden worden find, fpricht für Leupolds 
Vermutung, daß e3 ein leicht vergängliches Material geweſen fet, 
aus dem ſich der alte Gelehrte Zirkel gefertigt; zwei oben ineinander 
gefiemmte flache und unten zugefpigte Stüde harten Holzes können 
ihon gute Dienfte leiften. 

Seine Grundform hat der Zirkel feit Jahrhunderten nicht 
geändert. Abb. 1011 zeigt und eine Heine Sammlung von Birkeln 
etwa aus dem Ende des 17. Jahrhunderts, welche im allgemeinen 
noch die heutigen Formen aufweift. Auch die Reißfeder (bb. 1012) 
hatte damals bereitö die heutige Form, die ſtellenweiſe noch ebenjo 
ungeſchlacht erhalten geblieben ift. Ja, der Proportionalzirkel 
(Abb. 1013), nach Leupold um das Jahr 1600 von Juſtus Byrgius 
erfunden, hat faft genau ſchon die noch heute übliche Geftalt. — 
Eine befonderd wichtige Rolle fpielten damals die Maßſtäbe, 
welde in Verbindung mit dem Birfel vielfach zum rechnen ver- 
wendet wurden, wie auch der Transporteur, nach Leupold: 


3 
a ® 











1016. Grober Schlofferzickel. 











a ⸗ 
— — me. Gran on. 
— — —ñ— — —— Bund 
Bundfpige. sirkel. 

1016. Spifeufsrmen. (Bu ©. 867.) 1017. Munde Spite. Gu €. 868.) 


„eines ber allernötigften und nützlichſten Inftrumente”. Man hatte auch „geradlinige“ 
Transporteurs, welde zum abmeſſen der Sehnen für gegebene Winkel dienten. Der auch 
damals bereits befannte halbfreisförmige Transportenr war zumeilen ein recht vielfeitiges 
Inftrument, wie in Abb. 1014 als „Heren Bilers Inftrument“ abgebildet. 
Diefe alten Formen haben fi in ihrer Grundlage erhalten. Sie find 8 

recht natürlicher Art. Der grobe Zirkel des Schloſſers (Abb. 1015) hat vier- 

edige Schenkel Der Vierkantenftab befigt für den Schmied die bequemfte ‚oo. Grif 
Form. Die Herftellung der Rundform führt ſtets — mie aud; beim walzen des Hund. 
— über das Viered. — Dos öffnen des ſchwerfälligen Schlofferzirteld ge- giieun, 
ſchieht durch auseinanderziehen ber Spigen, deren Rundung das eingreifen 

der Finger geftattet. Leichter gehende Birkel fucht man von dem oberen Teil der Schenkel 
aus zu öffnen. Diefelben erhalten dann eine Abfafung von der inneren Geite her 
Ab. 1018) für den Angriff ber Fingerfpigen. Hieraus ift die Grundform entftanden, 
Zirtel und erregte dadurch die Eiferjucht feined Oheims und Lehrmeifterd Dädalus in dem 
Grade, daß er vom diefem von der Atropolis herabgeftürgt wurde. Die Götter verwandelten 
ifn dabei in ein Rebhuhn (perdix). 






























































1081. Geils eines nollländigen Heiktenges. (Bu ©. 868.) 


gleitet, Ein 4) ¶lertutrrodt. — Reber, N) Berlängerung! 
3 BE) SEE SEN 2 ee BF ei Saale 
sietel, p) Dreilpigätrtel, q) Sarcierreikfeder, 
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die ſchon die alten Inftrumente diefer Urt (Abb. 1011) zeigen. Wir wollen fie Trapez- 
form nennen, bem Duerſchnitt der unteren Schenkel entiprehend. In der Neuzeit hat 
fi) Hierfür auch, obj don mit Unrecht, der Name „Berliner Form“ eingeführt, im Gegen- 
jag zur Rundform“ (Ubb. 1019), welche ſich erft jeit 20 Jahren eingeführt Hat. 

Auch diefe Form läßt fih aus eventuellen Zwedmäßigfeitägründen ableiten. — 
Die Spigen der trapezförmigen Zirkel laufen mit diefem Querſchnitt bis unten hin 
aus unb haben den Übelftand, Leicht große Löcher in das Papier zu bohren, wenn der 
Zeichner den Zirkel wiederholt um bie Spige drehen muß. Hier gibt es nun einen vecht 
einfachen, leider in ber Neuzeit wenig eingefchlagenen Weg: Der Schleifer läßt die 
Spigen (Abb. 10166) rund ablaufen, ohne dabei von der Innenfläde abzunehmen. Man 








—  — I 
1024. Ein mittleren Reikjeng. 
(gu 6. 869.) — — 7; 


1025. Gnbelüdke des Handjickele. 











(Bu ©. 369.) 
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1026. Berbindung der Spite mit dem Schenkel. (Bu ©. 869.) 
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Tıo22. Mei 1023. Heiß. 1027. Dedfcheibe und Stift. 1030. Bildung der 
Feder, richtig. Teder, falſch. 1028. Fertige Gelenhlagen. 1029. Schmirgelfcheibe, Einfayhöhlung. 


(du 6. 369) (gu €. 810.) (Zu &. 8370.) (au 6. 870.) 


erhält fo jehr zwedmäßige, ſchlanke Formen. Bei weniger guter Arbeit fällt aud etwas 
Material von den Innenflähen (Abb. 1017) fort. In diefem Fall fperren die Spigen 
etwas, wie in diefer Abbildung übertrieben angegeben. Das ift aber nur eine Heine 
Unfchönheit, denn der Zeichner fommt nie in die Lage, davon irgend einen Nachteil zu 
empfinden. Zür jo feine Arbeiten, bei welchen dieſe Sperrung, die von den wenigſten 
überhaupt bemerkt wird, zur Geltung gelangen könnte, braucht man eben feinere Inftru= 
mente, Einfagfpigen und Feder: oder Haarzirkel. Leider iſt diefe einfache Löfung der 
Spigenfrage nur wenig geübt. Sie erfordert eine feine Hand des Scleifers, und die 
Liebe Mode und Schnörtelfuht — vielleicht zufammenhängend mit dem „Nürnberger 
Tand“ (ein trogdem oft recht ungerechter Ausbrud) — haben einen anderen Ausweg ge- 
ſchaffen. Es ift dies der Trapezzirkel mit Rundſpitze (Abb. 1018); daß auch hier eine 
Sperrung der Spigen nur durch jorgfältige Arbeit zu vermeiden ift, ftört die Liebhaber 
Viejer nebenbei recht unfchönen Form nicht. Die Form ift aber auch unpraktiſch, was 
allen denen fofort auffällt, welche gewohnt find, den Zirkel nach dem Gebraud, vor 
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dem einlegen, ſtets jchön mit dem im gutgehaltenen Reißzeuge liegenden Lederlappen 
abzumilchen. 

Aus der Rundipite läßt ſich das oben bereit? erwähnte Rundfyften ableiten, bet 

dem ſich (Abb. 1019) die Rundung über den ganzen Schenkel eritredt. Dieje Form, 

Patent Riefler, ift 


DIYE———— 7 Bor ca. 20 Jahren in 
Münden eingeführt 


a worden. Sie verbin- 
det mit der wirklich 
1081. Gelenke der Einfäge. (Bu 6. 370.) runden Spibe den da⸗ 


bei von ſelbſt fich ein- 
ftellenden Fingereingriff am Oberſchenkel, aber in einer wenig volllommenen Weiſe 
(Abb. 1020) im Vergleich zu Abb. 1021a. Auch die unpraftiiche Verzierung der Spiben 
ift bier neben der nur bei fehr forgfältiger Urbeit und zwedmäßiger Krümmung ver: 
meidlichen Sperrung derfelben eingeführt worden, fo daß der lieben Mode halber der 
Handlichkeit und unjerer Meinung nah au der Schönheit 
nicht unerhebliche Opfer gebracht worden find. Für den 
techniſchen Kenner eines Gegenstandes ift ftet3 das unſchön, 
was fi) dem Auge fofort als unpraktiſch aufdrängt. Trotz— 
dem hat fi das Rundſyſtem dank der jonitigen recht jorg- 
fältigen Durcharbeitung und Ausführung weit verbreitet. 
Es wäre mwünfchenswert, daß ſich dasjelbe auch für das 
Trapezſyſtem geltend madhte. 

Das Material der Birfel ift für die Spiten natürlid) 
ſtets Stahl, für die Schenkel Meſſing, Neufilber oder aud, 
wenig zu empfehlen, vernideltes Meſſing. Verfilberung wird 
nur jelten angewendet, fo wenig wie die Vergoldung. Dan 
FJ hat jetzt Meiling und Neufilber in jo jchönen und haltbaren 
| Miſchungen, daß man die Edelmetalle hierfür entbehren kann. 

Die Teile eines Reißzeuges in der üblichen Zuſammen— 
jeßung find der Handzirfel, mit zwei feften, ſpitzen Schen- 
feln (Abb. 1021a), der Stüdzirfel b, mit feinen vier Ein 
lägen: Spite oder Nadeljpige c, Bleiftiftrohr d, NReißfeder e 

und Berlängerungsftange f. Diejer Zirkel wird, wie aud 
1082. Heihfeder. (Bu ©. 871.) der Spibzirkel, in fleinerer Form mit Wirbelfnopf, wie bei g, 
ausgeführt, jo daß die vollftändigeren Reißzeuge zwei Saf 
Zirkel befigen; der Nullenzirfel g, meiſt als Federzirfel mit Nadeljpige ausgefühtt, 
für ganz Heine Kreife; der Transporteur i — die Handreißfeder h, Ddiefer, fowie 
der Winkel k namentlich für Eeinere Schülerreißzeuge — und der Reduktionsmaß— 
tab oft mit dem Transporteur, auch wohl mit einem Winfel vereinigt, wie in | dar 





a 


— — — a — — 
1088 
— — 
————— NE — — 
1083. Alte Form der Heiß 1086. &) Sole Beile der 1086. a) Einkürkige Aeif- 
feder. 1084. Amer Form Arihfeder, b) zum löten feder, b) gum löten 
der Feder. (Bu ©. 871.) gebunden. (Bu ©. 871.) gebunden. Gu ©. 871.) 


geftellt. Als befondere Werkzeuge, die meift auch in einem befonderen Etui liegen, find 
noch zu nennen: der Stangenzirfel m, der Broportionalzirkel n und der Ein 
ſchlagzirkel (Tajchenzirkel) o. Ein feltener verwendetes Inſtrument ift der Bogenzickel 
oder Dreiſpitzzirkel p, welchen wir bereits bei Leupold kennen gelernt haben. 
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Eine befondere Betrachtung mag noch ber Reißfeder zugewendet werden. Die- 
felbe wird häufig im ganz umverftändigen Dimenfionen verabreiht. bb. 1021h 
zeigt die für die allermeiften Fälle genügende Größe, welche auch recht Fräftige Striche 
zu Iefern vermag. Stärfere Striche, welche nur ausnahmsweiſe vorfommen, fegt mar 
am beften aus ſchwächeren, nad) dem BE trocknen derſelben, Gerade 


eu = h 4 a 


= Di 
1087. 
Bis Dafenmrakslung 
ehe. 1038. Aerſtelluus der BScheibe. (Bu ©. 872.) 


bei Anfängern, für welche die unzwedmäßigen großen Reißfedern meiſtens beftimmt find, 
führen diejelben oft zu großen Unfauberfeiten. Bu welchen Auswüchſen die liebe und 
untonteollierte Gewohnheit führen kann, erkennt man leicht an der Einſatzfeder (Abb. 1023). 
Kreife kommen do ſicher in ben allermeiften Fällen nur in feinen Linien vor, und 
trogdem findet man in dem Reißzeugen die Einfagreißfeber jehr oft no größer als 
die Handreißfeder vor! 
Abb. 1024 zeigt Die 
Bufammenftellung eines 
für mittlere Techniker 
vollftändig ausreichenden 
Reißzeuges, nad) obigen 
Grunbfägen, von Bat«- 
tano Baccani in Halle 
a. S. 
Die Herſtellung 
der einzelnen Teile ift 
recht einfacher Art und 
führt nur bei wenigen 
Stüden zu Sonberheiten. 
Bei dem Zirkel handelt 
es fich ftetö um je 2 Haupt- 
ftüde, ben meifingenen 
(obex neufilbernen) Ober- 
ſchenkel und bie ftäh- 
lerne Spige. Abb. 1025 
zeigt die beiden Rohſtücke 
des Hand» und gleich» 
zeitig des Einfapzirkels: 
a das rohe, b das äußere, 
© das innere Gabelftüd. 
Das erftere ift voll ge 
goflen und wird durch 10. Scribendrehbank son Gartans Yarrant in Galle’a.d. Saale. (Zu 6.872.) 
Die Kreisjäge oder Bogen- rear v s u 
füge gegabelt ; das innere Gabelftüd wird, um Arbeit zu erjparen, gleich im Guß oben 
abgefegt, fo daf nur wenig zu feilen ift, um die Scharnierenden pafjend zu geftalten. 
Die Vorbereitung zur Aufnahme der (feften) Spige beſteht in der Heritellung eines Ein- 
chnittes a (Abb. 1026), dem einzuſchle benden Blatt der Spitze b entiprediend. 
Die Spige wird aus einem Stahlftab in das Geſenk geſchlagen und gelangt in der 
Selpeeihenben toben Form in die Werfftatt des Mechanikers, wo fie befeilt und mit dem 
N kei berfennbaren Blatt verfehen wird. Beides wird dann ufommengefijoben und duch, 
Bud ber Exfiad, VI. 
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Hartlötung vereinigt. Dann werben die Scharnierköpfe ſorgfältig zufammengefegt. Ju 
diefer Urbeit liegt der Hauptwert eines guten Birkels, der fanfte, gleimäßige Gang. 

Zum Scharnier(Gelenk) gehört der Bolzen, ber bei dem Birfef ſtets noch mit zwei 
Deckſcheiben verfehen ift. Diefelben werben (Abb. 1027) von beiden Seiten auf den Stift 
geſchraubt, der in der Mitte eine Verftärkung behalten hat, auf dem fich die Gelenfftüde 
bewegen. Die eine Scheibe wird dann feit gegengefchraubt und nad dem abſchneiden 
des vorftehenden Stiftes leicht vernietet. Auch das andere Ende des Stiftes wird (Abb. 1028) 
von Länge geichnitten, 
worauf ber Bolzen mit 
feinen Scheiben zum zu- 
fammenftellen fertig if. 

Der in der Werk 
ftatt fauber befeilte 
Birfel gelangt dann 
zum fchleifen. Diele 
Arbeit ift Sache einer 
bejonderen Zunft. Sie 
erfordert eine grofe 
Geſchicklichkeit, die nur 
durch „zunftmäßige“ 
Übung erlangt werden 
kann. Das Werkzeug 
ift die Schmirgelfcheibe. 
Srüher, wie heute noch 
in der Solinger Fabrie 
tation, aus Holz und 
Leder, mit Schmirgel 
beleimt (Mbb. 1029) 
hergeftellt, beftehen fie 
heute aus gepreßter 
Schmirgelmafje, gan 
fo, wie alle die mo 
dernen, in ben ver 
ſchiedenſten Formen 
hergeſtellten kũnſtlichen 
Schmirgelſcheiben. Das 
eigenartige bei dieſer 
Scleifarbeit if die 
Benugung der Seiten 
fläche der Scheibe, wie 
1040. Schraubendrehbank von Gattans Yarcani in Halle m. d. Saale. (du 6.872) fie auch in der Schlit- 

ſchuhfabrikation zum 
„blaupfießen* ftattfindet. — Vom Schleifer gelangt der Zirkel wieder zum Mechanik, 
auch zum event. vernideln, zurüd. 

Der Einjag-(Stüd-)Birkel erfordert eine befondere Vorarbeit zur Aufnahme bed 
Bapfens der Einfäge. Leßtere find entweder, wie bei dem Rundſyſtem, rund und erfordern 
dann nur die Bohrung, oder edig. In Iegterem Fall wird ein genau dieſen Bapfen ent 
ſprechender Stahldorn (Abb. 1030) eingetrieben, worauf das Material durch feitliches forge 
fältiges hämmern angerichtet wird. Der Dorn zieht fich danach leicht heraus. 

Die Heritellung des Bapfens des Einſatzes ift reine Feilarbeit und erforbert bie ger 
ſchickte Hand des Mechanifers. 

Die Einfäge für Bleiſtift und Reißfeder haben Gelenfe. Die Borbereitung hier 
für ergibt fih aus der Abb. 1031. Der Gelentzapfen wird, a, durch die Felle am 
geblattet, und die Gabel; welde, b, gleich doppelt gegoffen ift, mit Hilfe der Säge auf 
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geſchnitten. Diefem folgt, wie wir es bereits kennen gelernt haben, die Seil- und dann 
die Schleifarbeit. 

Die Reißfeder kommt in zwei Formen vor. Bei der älteren Form, die für Anfänger 
immer noch die beffere ift, federn die Blätter (Abb. 1033) auseinander und werden beim 
ftellen durch die Schraube zufammengezogen. Diefer Form ift, neuer« 
dings unter Beibehaltung des Grundprinzip, eine Ableitung (Abb. 

1032) zur Geite getreten, bei welder man das eine Blatt behufs 

guter und leichter Reinigung zur Seite drehen Tann. Diefelbe wird ga 

von Butterberg & Keller in Mittweida geführt. Die neuere, aber 

nur dem geübten Zeichner zu empfehlende Einrichtung befigt Blätter 100. Fräsfieibe, 
(Abb. 1034), welche an ſich zufammenltegen und durch die Schraube «gue.an) 
auseinandergepreßt werben. Da die Schraube Hier nur fehr kurz 

ausfallen ann, fo geht fie den Ungeübten Leicht verloren. Auch find Kinder Leicht ger 
neigt, diefelbe zu weit einzubrehen, wodurch das feine Gewinde und damit gleich bie 
ganze Feder verdorben wird. 

Die Reißfeber, über deren Größenverhältniffe oben bereit? das erforberliche mite 

geteilt worben iſt, wird — abgejehen von den 
oben beſprochenen zwei Formen — auf zweierlei in EEE 
Beife hergeftellt: entweder aus 3 Stüden, den 
beiden Blättern und dem Blod (Abb. 1035) 
oder aus einem Stüd, durch einfchneiden (Abb. 
1036). Die erftere Urt ift bie ältere. Der 
wieber gegoffene Block — entweder für die 
Hanbreißfeder mit Zäpfchen für ben Handgriff, 
oder für die Einfagfeder mit dem Gelenkblatt 
verfehen — wird ſeitlich richtig bearbeitet, 
während die aus Stahlbleh gefchnittenen 
Blätter ebenfalls an diefer Stelle vorgerichtet 
werben, worauf alle brei Stüde jorgfältig mit 
feinem Bindebraht (Abb. 1035b) zufanmen- 1042. Arbeit mit der Früsfcheibe. 
gebunden werden. Auch die Spien werden 104. Einfay für das Hundfgkrm. (Bu 6. 813.) 
gebunden, um die genaue Lage zu fichern. 
Hierauf wird die fefte Vereinigung durch Löten bewirkt. Dann folgt wieder die feine 
Geilarbeit des Mechanifers, wobei indeſſen die Spitzen der Blätter noch ftumpf bleiben, 
das Härten und die zünftige Schleiferei. Den Iegten Schliff indeffen, die Schärfung ber 
Blätter, die Zurichtung 
der Spite, bejorgt der 
Mechaniker. 

Die einftüdige Feder 
braucht natürlich nicht ge- 
lötet zu werben und erfor« 
dert daher weniger Arbeit. 

Die Härtung findet 
bei beiden Gattungen nur 
vorn ftatt. Bei ber zufam- 
mengefegten Feder ver- 
bietet die Lötung das här- 1044. Arbeiten am Orunspsrteur. (Bu 6. 878.) 
ten bes hinteren Teiles, 
während die aus dem Vollen gearbeitete Feder der erforderlichen Federkraft wegen nicht 
ganz hart fein darf. Die Reißfeder der oben bejprochenen neuen Art wird vor dem härten 
von Hinten her zufammengebogen (Abb. 1036b), damit fie mit der erforderlichen nad 
innen gerichteten Federung ftehen bleibt. 

Die Stellſchraube (Abb. 1037) wird aus dem Gtift und der Scheibe zufammen- 
geſetzt. Erſtere wird Hinten ſchlank koniſch angefeilt und in das koniſch aufgeriebene Loch 
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der Scheibe feft eingetrteben, womit fogar ohne weitere Vernietung die endgültige ſichere 
Befeftigung bewerkſielligt ift. Das vorjtehende Ende des Stifichens wird dann fauber 
abgefeilt und am anderen Ende gerundet. 

Das Scheiben wird, wie auch die Scharnierſcheiben, auf der Revolverdrehbank 
aus dem vollen Stab abgeftodhen: abrichten, bohren, facondrehen, rändeln und abftechen 
(Abb. 1038 a—e) find die fünf ſchnell aufeinanderfolgenden Arbeiten, welche von den 
dazu vorgerichteten und genau eingeftellten an der Revolverſcheibe befeftigten Stählen mit 
erftaunlicder Sicherheit und Genauigkeit ausgeführt werben. Das rändeln gejchieht 
(Abb. 10384) mit Hilfe einer fräftig gegengebrüdten gravierten Rolle. — In ganz ähn- 
licher Weiſe findet das drehen der Heinen Schrauben ftatt. Auch hier ift es der Revolver⸗ 
aufſatz, deffen wechſelnde Werkzeuge nacheinander gerade drehen, anfegen, Gewinde ſchneiden 
und abſtechen. Abb. 1040 zeigt eine ſolche Bank aus der Werfftatt von Gaktano Baccani 
in Halle a. S. — Die in der Handhabung weniger bequeme Rundform geftaltet fich für 
die Fabrikation etwas ieich⸗ 
ter. Es entfällt ein großer 
Teil der Feilarbeit. Sämt 
liche Stabformen find cylin- 
drifh und werben med 
niſch hergeftellt. Hierzu 
dient ein in der Metall 
arbeit feltenes Werkzeug, 
eine Urt Fräfer, den wir 
Ringfräfer (Ubb. 1042) 
nennen wollen. 

Die üblihe Dreh 
arbeit ſchlanker Körper 
findet zwiſchen den Spigen 
Statt, ſetzt alſo zunädft 
freie Endenvoraus. Ferner 
greift der Drehftahl ge 
wöhnlich einfettig an und 
beansprucht das Arbeit 
ftüd auf Btegung. Beides 
wird durch den Ringfräfer 
vermieden. Das Drehftid 

1045. deilmaſchine. braucht nur mit dem einen 
Ende befeftigt zu fein — 
feit am Reitſtod oder drehbar an der Drehbankfpindel — und das Drehftüd wird gleide 
zeitig von zwei Seiten her angegriffen, unterliegt alfo feiner Beanfpruchung auf Biegung 
Das Werkzeug beiteht aus diefem Grunde aus einer Stahlſcheibe (Uhb. 1041), welche mit 
einem genau dem herzuftellenden Durchmeſſer entſprechenden Loche verfehen ift. Um diefem 
Loche Schneiden zu geben, werden an zwei oder mehreren Stellen, feitlich von demfelben, 
langliche Öffnungen hergeſtellt, die in diefes Loch auslaufen und an der Auslaufkelle 
Schneiden, a u. b, ergeben. Dieſe Stahlſcheibe figt in einer ringförmigen Hülfe (Abb. 1042), 
welche auf der anderen Seite eine zweite, al3 Brille wirtende Scheibe enthält, deren Loch 
dem Durchmeſſer des Rohftabes entſpricht. Wird nun diefe Hülfe an die Planſcheibe 
einer Drehbant, welche mit einer feften Spindel verjehen tft, fo gefegt, daß die Brillen 
ſcheibe dem Spindelfopf zugefehrt fit, dann kann ber Rohſtab zunächft Durch die Brillen 
scheibe geſtedt und dann auch, etwas angefpigt, durch die Schneidfchetbe geführt und dert 
von einer Klemme erfaßt werden, welche am Support befeftigt tft. Diefer wird durch die 
Transportſcheibe langſam abgezogen, während der „Fräſer“ ſchnell umläuft und fo eine 
ſchön gleihmäßig cylindrifche Oberfläche herftellt. i 

Die übrigen Arbeiten find ben bei der Trapezform beiprochenen Arbeiten entipredend. | 

Nur die Einfäge erfordern noch eine kurze Betrachtung. Sie find, dem Syftem gemäh, 
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eplindrifh. Der Bapfen wird aljo nur gedreht und geht fofort in das gebohrte Loch des 
Birfefjchenfels. Um aber die Stellung zu ſichern, was fi bei dem trapezförmigen Zapfen 
von felbft macht, erhält ber Zapfen (Ubb. 1043) eine Blattzunge, welche in einen ent- 
iprehenden Einſchniit der Hülfe am Schenkel greift und fo die erforberlihe Sicherung 
gegen Drehung gewährleiftet. 

Die foeben geſchilderten Arbeiten wiederholen ſich ohne weſentliche Underungen bei 
allen metallenen Teilen der Reißzeuge und ähnlicher Inftrumente, wie beim Dreifpig- 
zirtel (Abb. 1021p) — zum übertragen von Bogenteilen dienend — dem Proportionals 
zitlel (Abb. 1021n), der Maſchinenreißfeder (Karrierfeder Abb. 1021q) u. ſ. w. 

Der Transporteur wurbe früher nur und wird jetzt noch vielfach aus Meſſingblech 
hergeftellt und erfordert hierzu 
die Herftellung jener charalte- 
riſtiſchen halbkreisförmigen Aus · 
nehmung. Dieſelbe wird gefräft. 
Das Wertzeug iſt ein bohrartiger 
Ftaſerſtift, in Abb. 10444 ver⸗ 
größert gezeichnet, welcher, nach 
Art der Langlochbohrmaſchine, 
eine Rut ausarbeitet, indem das 
Arbeitaftüd, hier Die Blechplatte, 
während feiner eigentlichen boh⸗ 
enden Arbeit fich feitlich ver- 
idiebt. Schreitet letzteres ge⸗ 
tadlinig fort, fo gibt es eine 
gerade Nut, bei genügenber 
Tiefe eine geradlinige Tren» 
zung. Um den Halbkreis aus—⸗ 
zuſchneiden, muß die Platte um 
den Mittelpunkt des Kreiſes 
(Abb. 1044) geſchwenkt wer- 
den. Bei großen Mafjenliefe- 
tungen wäre das ausſtanzen 
vorteilhafter. Indeſſen erfordert 
hierbei jede andere Form eine 
nene Stange, während bei dem 
beiriebenen Verfahren von — 
demjelben Apparat eine bes 
liebige Zahl Formen hergeftellt 1046. Areistellmafchine, Gartans Vaccani. 
werden Tann. 

Transporteur, Mafftäbe und Proportionalzirkel müſſen geteilt werben. Der 
Mechaniker verwendet hierzu eine Teilmafchine (Abb. 1045). Die Hauptteile einer ſolchen 
find ein kippbarer Stahlhalter, der nad} jedem Riß (Strich) aufgehoben werden muß; der 
denjelben tragende Schlitten, welcher nach jedem Strih um die Entfernung zweier 
Teilſtriche verfchoben wird, und der Vorſchub⸗-Mechanismus. Lehterer ift entweder nur ein 
folder und dient lediglich zum verſchieben de3 Support und zum feinen einftellen des— 
felben auf Grund einer Marke und eines auf dem Tiſch der Mafchine befindlichen fehr 
feinen Maßſtabes, oder er ift ſelbſtthätig wirkend eingerichtet. Im letzteren Falle hat der 
Arbeiter — wie bei den Räderfräsmafchinen und ähnlichen Werkeugmafchinen des 
Rojhinenbaues — nur eine Kurbel um einen gewiſſen dur) einen Schnäpper firierten 
Teil der vollen Umdrehung zu drehen, um den Support und damit den Riftahl um das 
gewünichte Maß zu verſchieben. Die Strichlänge wird durch entiprechende Anfchläge 
normiert. — Ganz ähnlich find die Kreisteilmafhinen (Abb. 1046) eingerichtet, bei denen 
naturgemäß ein runder Tiſch die Grundlage bildet, an deſſen Kante ſich der Support 
eatlangſchiebt. 














1047. Sanfrabbahn 1811. Rad; einem gleichzeitigen Aquarell. 


Das Jahrrad. 


Das Fahrrad vertritt eine bi zur neueften Zeit faft unbefannte Gruppe der Fahr⸗ 
zeuge und ift, im weiteften Sinne genommen, ein vom Fahrenden getriebenes Roll: 
fahrzeug. Diefe Gruppe beginnt mit dem Kunſtwagen des Mittelalter und erſtredt 
fi 6i8 zum Automobil der Neuzeit. Letzteres gehört jeiner Bauart nad) zu den Fahr⸗ 
rädern und der Antriebdart nach zu den Lokomotiven. 

Die ältefte Notiz über ein derartiges Fahrzeug fcheint die bes Pirnaer Dominikaner 
möndes Johann Lindner zu fein*), welcher eine Menge geſchichtlicher Notizen gefammelt 
hat. Eine derſelben lautet: „1505 untere 
ftand fi ein Bürger zu Pirna, einen 
Wagen mit Schrauben anzurichten, um 
damit ohne Pferde zu fahren, blieb 
aber im Kote fteden, nicht ferne von 
der Stadt. Auf der Ebene hätte er & 
eine gute Weile mögen enden.“ abe 
ſcheinlich handelt es ſich hier um eine 
mit Hilfe von Kurbeln gedrehte Belt 
mit Schraube ohne Ende, welche mit 
den Rädern in Verbindung gefegt wor⸗ 

1048. Hennmwolf. den war. 
Die Fahrräder zerfallen je mh 
der Anzahl ber Räder in Vier-, Drei-, Bwei- und Einräder. Das ältefte Fahızeus 
dieſer Art hatte vier Räder und führte den Namen Kunftwagen. 





*) A18 geſchichtlihe Quellen find außerdem anzuführen, die eingehende Abhandlung vet 
Dr. Karl Biejendagl im „Radiport“, Stuttgart; Wäntig Haugt: „Kurze Chronik der Brite 
deutjchen Radjahrervereinigungen“, Neumied und Leipzig, Heujer Verlag; Kathiau: „ipreigert 
Karl Friedrich Drais von Sauerbronn‘‘, Karlsruhe, Madlotihe Druderei, fowie Wilgelm Ball: 
„Sahrrad und Radfahrer", Leipzig, dite Spamer. Eine jehr beahtenswerte geichichtliche 3% 
fammenftellung bringt die iluftrierte Preislifte ber Fahrradwerke Brennabor, Brandenburg «- 
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Ein ſolcher (Abb. 1049) wurde zuerft im Jahre 1649 von Hans Hantſch in 
Nürnberg vorgeführt und fpäter von dem Prinzen Karl Guſtav in Stodholm ges 
Tauft. In der Nürnberger Chronik heißt e3: „Und geht folder Wagen in einer Stund 
2000 Schritt, man Fan ftill halten, wenn man til, man fan fort fahren, wenn man wil, 
und ift doch alles von uhrwert gemacht." — Diefe Geſchwindigkeit ift eine außerordentlich 
geringe, entipricht aber einerfeit3 ganz leiblich dem Gebrauch bei feierlichen Umgügen 
und anderſeits der Betriebskraft mitfahrender und brehender Arbeiter, bie fi jeben- 
falls im Hintern Aufbau befanden. Das Biel aber, ganz mit eigener Kraft zu fahren, 














1000. Runimugen zen Gans Hantrc 1060. Aunfimagen mit Handbririeb 
in Mürnberg 1649. son Stephan Farfler in Altdorf bei Nürnberg. 
Nach einem gleichzeitigen Stiche Mite des 17. Jahthunderis. 


erreichte erſt der 1633 geborene Nürnberger Stephan Farfler. Derjelbe war gelähmt 
und fuhr (Abb. 1050) mit Selbftbetrieb zur Kirche. Farfler hatte ſchon vorher einen 
Kunftwwagen mit drei Rädern gebaut und fcheint diefen Induſtriezweig noch weiter ver- 
folgt zu haben, denn es befteht eine Abbildung eines von Farfler gebauten, wejentlich 
toftbareren Gefährtes, welches ebenfalls mit Handfurbeln getrieben wurde. 

Den von Farfler eingejchlagenen Weg verfolgte — vielleicht auf Grund jelbftändiger 
Gedanten — zunächft der franzöfiiche Arzt M. Rihard zu La Rochelle, welcher 1693 
einen vierräbrigen Wagen mit Trittturbein 
trieb. Auch in Italien (Genua, Padua und 
Bologna) follen zu jener Zeit Wagen dieſer 
Art im Betrieb gewefen fein. Und in Eng- 
land traten erft 1761 Ovendon (Abb. 1051) 
und 1769 John Ververs miteinem „Reife= 
wagen“ (Abb. 1052) auf, der fich indefjen auf 
das Gefährt bes Franzoſen Richard zurüd- 
führen läßt, welcher Zeichnungen an engliſch 
Sabritanten gefandt haben fol. Nah allen .. -— 
diefen ift man wohl berechtigt, die Erfindung 
des Selbſtfahrens als eine deutſche zu be= 1081. Oxendens Mafcine 1761. 
zeichnen. 

Dem vierrädrigen Runftwagen folgte in feiner weiteren Ausbildung merfwürbiger- 
weife nicht das Dreirad, fondern das Zweirad, und es hat lange Zeit gedauert, bis 
diefer Anfang einer neuen Reihe gemacht wurde. Es ift dies die dem Rennwolf 
(Abb. 1048) entjprechende Laufmaſchine des Freiheren Karl von Drais (Abb. 1053). 
Derfelbe, fürftlicher Forftmeifter zu Karlsruhe, führte im Jahre 1815 — fo lange mußte 
die Frage ruhen — auf dem Wiener Kongreß ein fteuerlofes zweirädrige Fahrzeug vor, 
welches durch den rittlings darüber befindlichen Fahrer in fräftigem Lauf angetrieben 
wurde, worauf fich derjelbe eine Zeitlang auf das Vehikel ſehen und ſich durch die 
lebendige Kraft, welche er demfelben erteilt hatte, forttragen laſſen konnte. Dieſe Ehre, 
der Erfinder des Laufrades zu fein, koſtete ihn den Sorjtmeiftertitel. Doc; erteilte ihm 
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ipäter der Großherzog die Würde eines Profeſſors der Mechanik und bewilligte ihm ein 
Batent auf feine Erfindung für 10 Jahre, 

Drais, offenbar ein talentvoller und eifriger Mechaniker, ging indeffen wieder vom 
Zweirad ab und auf das Vierrad zurüd. Er fegte basjelbe auf die inzwiſchen eritandenen 
Eiſenbahnſchienen und gelangte jo zu einem mit Kurbeln getriebenen Wagen, ber bes 
fannten und noch heute vielfach benugten Drai- 
fine Das Wort muß alfo eigentlich deutſch 
ansgefprochen werden. 

Inzwiſchen erſchien au) das Dreirad, in- 
dem der jegt noch in Jülich Iebende Mechaniker 
Franz Kur im Jahre 1840 ein ſolches mit Fuß- 
hebeln getriebened Fahrzeug am Rheine vorführte 
und damit großed Aufjehen erregte. / 

Inzwilchen brach fi aud) das von Drais | 
verfafiene Bweirad Bahn. Dasfelbe hatte ſich 
für gute Wege als recht nüglich erwiefen und || 
bereitö (Abb. 1047) zu einem munteren Sport 
geführt. Man kannte bereit? im Jahre 1811 
Sahrradbahnen, auf denen man Iernte, fich den 
Fährlichkeiten dieſer Fortbewegungsart auszu- 
fegen. — Es ift eigenartig, daß der nun er- 
forderliche Schritt bis zum eigentlichen Fahrrad 
noch fo lange Beit brauchte. Es war Philipp 
Morig Fifcher, der ihn that. 

Derjelbe, im Jahre 1812 geboren, in Obern- 
dorf wohnhaft, bejuchte die Schule in dem „1007. gechrad aa 180) FoRem Retienei. 

Stunde entfernt gelegenen Schweinfurt und n 
benugte dazu das Laufrad, deſſen Eigenſchaften er auf dieſe Weiſe gründlich kennen zu 
lernen Gelegenheit hatte. In den Jahren 1850— 1855 verjah er dad Rad mit Tritt- 
turbeln und ftellte jo das erjte Fahrrad dar.*) Dasfelbe, in der Abb. 1054 dar- 
geftellt, befindet fi} noch heute in dem Mufeum zu Schweinfurt. 

Auf Fiſcher folgte Baader, Oberbergrat in München, welcher fein aus dem Anfang 
diefes Jahrhunderts ftammendes Laufrad 
im Jahre 1862 mit Trittkurbeln verſah 
(Abb. 1055), und diefem Michaug, welcher 
im Jahre 1867 mit einem folchen Fahrzeug 2 
auftrat. offen. 

Wie aus den Abbildungen zu erkennen, 1088. Asmpenfatisnereifen. (Bu 6.880.) 
waren dieſe Räder wohl geeignet, auf guten 
Begen als Förderungsmittel zu dienen; aber 
der Mangel ber Federung und ber ganze 
noch unvolllommene Bau trugen wenig bazu 
bei, ihm Freunde zu erwerben. Zunächſt 
brachte man daher Federkraft in den Sattel, 
indem man benjelben (Abb. 1056) auf ‚geschlossen 
Gedern fegte. In biefer Form fam e3 vor 1089. Rompenfstisusreifen. (Bu 6. 880.) 
etwa 30—35 Jahren von Paris nah 
Amerika, wo es fi den Namen Boneſhaker, Knochenſchütiler, erwarb. Nun aber wurbe 
& mit Gummireifen verjehen und von ®. U. Cowper auf andere Räder geſetzt. Die 
höfgernen Stügfpeichen wurden durch Hängefpeihen aus Draht erfegt, wodurch das Rab 
eine ganz weſentlich größere Leichtigeit erhielt. Gleichzeitig vergrößerte man, um bie 














*) Diele Rotig verdanke ich den perjönlihen Mitteilungen de Sohnes, ger Friedrich 
ziſcher, Gründer der erſten deutſchen Kugelfabrik zu Schweinfurt. — Der Ref. 
Bad} der Cıfind. VI. 43 
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Wirkung der Kurbeln zu verftärken, das vordere Rad, ſetzte Kugellager ein und ſchuf jo 
das befannte Hochrad (Abb. 1057), als welches es ſich zunächſt in England und dann 
aud in Deutſchland ‚u. |. iv. verhältnismäßig ſchnell einbürgerte. Der Bann war nun 
gebrochen, und es üägann in den drei genannten Ländern eine regelrechte Fabrikation. 
Aber auch; dies Rad war noch dem Sport überwiejen, denn 
das fahren auf einem Hochrad erfordert die Gewandtheit 
der Jugend, fogar eine befondere Veranlagung. Man ging 
daher wieder zu dem Rad mit zwei annähernd gleichen, 
Heineren Rädern zurüd, bei welchem der Fahrende Leicht 
den Boden gewinnen Eonnte, fügte die bekannte Ketten 
überfegung ein und nannte dies Sicherheitd- oder Nieder 
\ rad. Aber auch das hätte ihm nicht zu dem Siegeslauf 
| verholfen, welchen es nunmehr in unferen Tagen antrat. 
Es hatte immer noch zuviel vom Knochenſchüttler; es 
fehlte noch die fogenannte Pneumatik. 

1 Mit Luft gefüllte Gummiſchläuche zum befleiden 
| der Radfelgen waren freilich ſchon Länger in Gebrauch ge- 
weſen. Denn bereit im Jahre 1846 verſah der engliſche 
Ingenieur R. W. Thomſon die Räder feines Wagens mit 
einem hohlen Ring aus Kautſchuk, überzogen mit Leder. 
Nach einer Mitteilung von Richard Lüders in Görlitz machte 
ex dann am 17. März 1847 in Regentpark, London, mit 
einem Wagen von 1, Bentner Gewicht Verſuche, melde 

1060. Mad mit Semmeis auf gutem Wege eine Erfparnis von 38%,, auf ſchlechten 
Romprnfationsreifen. (Bu 6.880) ſogar eine jolde von 68%, gegenüber den gewöhnlichen 

Nädern ergab. 

Indeſſen geriet dies in Vergeffenheit, bis vor wenigen Jahren ein Dubliner Tier- 
arzt Namens Dunlop*) die Räder des Fahrrades feines 12*/,jährigen Sohnes mit einem 
Iuftgefüllten Gummiſchlauch verjah, den er durch ummwinden von Leinwandftreifen mit der 
Felge verband. Auf das Ganze wurde ein in ber Mitte verbidter Streifen aus Para⸗ 
gummi gelebt. 

Der Knabe fuhr 
mit dem fo außgeftatte 
ten Rad längere Zeit, 
ohne daß die Verbeſſe⸗ 
rung Beachtung fand, 
bis ein englifcher Renn- 
fahrer durch dem dem 
Auge ungewohnten, un= 
förmigen Reifen, ſowie 
namentlih durch Die 
Leichtigkeit, mit der Der 
Knabe das Pflafter Der 
fuhr, auf den bedeut“ 
famen Fortſchritt auf- 
merffom wurde und vor 

1081. Heuer 1884. (Bu 6. 881.) allen ben Erfinder ſe Ibſt 
Nach einer Whotogr. (Journal of the U, St. Artillery 1896, 6. 236.) aufmerkſam machte SP 
verſchaffte ſich Dunlop 
noch rechtzeitig den Patentſchutz. Nunmehr verbreitete ſich der pneumatiſche Gummireifen 
ſchnell in alle Welt, namentüch durch Vermittelung der franzöſiſchen Firma Humbert, 
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Element & Gladiator, deren thätiger Gründer, Clement, in Frankreich zuerſt die Fabri- 
tation des Fahrrades — Clement & Co. — in die Hand genommen hatte. 

Der Gummiſchlauch — Pneumatik genannt — hat längft eine feite Geftaltung an- 
genommen und befteht, wie aus der näher zu befprechenden Abb. 1133 zu erfehen, aus 
einem ringförmigen, in fi) geſchloſſenen und mit einer Ventilverſchraubung verfehenen 
Schlauch aus elaſtiſchem Gummi und einer in ben Rand der Felge einzufleimmenben Hülle 
aus vulfanifiertem Gummi. 

Es find verſchiedene 
Wege eingeſchlagen worden, 
das elaftiiche Kiffen, welches 
man dem Fahrradreifen an- 
bilden muß, einfacher und 
billiger zu geftalten. Man 
M hat, wie aus der genannten 
Abbildung (c) zu erfehen, 
Y den zuerft maffiven Gummi- 
ring mit einer Höhlung ver- 
fehen und aud Moosgummi 
(d) angefügt, welcher wejent- 

v0. Miedernee Strahensenscnd der Bermnahermrche —— ——— 
dieſe Maſſe ſogar auf den 
ganzen Querſchnitt (e) ausgedehnt, aber nicht die Elaſtizität des Lufttiſſens ganz erreichen 
Tonnen. — Neuerdings hat Temmel fogenannte Kompenfationsreifen eingeführt, melde 
(Abb. 1058) aus einem Fräftigen flachen Ring beftehen, auf welchen gelochte Gummiklöhe 
geſetzt find. Für größere Anforderungen werden diefe Klötze (Abb. 1059) durch einen auf: 
gelegten Streifen verbunden. Die Bwifchenräume bleiben entweber frei — fie fegen fich 
vermöge der fteten Formveränderung nur wenig zu — ober werben mit einem geeigneten 
Kitt ausgefüllt. — Abb. 1060 zeigt ein mit einem ſolchen Kompenſationsſtreifen ver- 
fehenes Rad. — Endlich hat man den Gummi ganz zu vermeiden gejucht und durch Febern 
erjeßt, die entweder in den Speichen 
(Haedide, Riga, und Ehlis, 
Luttich) oder auf der Felge an- 
gebracht werben. Bis jetzt indeſſen 
hat die Pneumatit das Feld be 
hauptet. 

Die Vereinigung des Hod- 
elaſtiſchen Gummireifens mit dem 
Sicherheitäfgitem — das Nieber- 
rad — machte das Fahrrad für 
jebermann gebrauchsfähig, und mit 
einer erftaunlien Schnelligkeit 

1067. Der Hakmen. verbreitete fich das nügliche Fahr⸗ 

zeug über die ganze Welt. Biel hat 

dazu auch der Fortſchritt beigetragen, den der Mafdsinenbau und mit ihm die Werkzeug- 

induſtrie gemacht hat. Landwirtſchaftliche Maſchinen, Gewehre und Nähmaſchinen Hatten 

die Maffenfabrikation großgezogen, und das Fahrrad konnte gar nicht einmal in der Weiſe 

wie geſchehen erjtehen, bevor diefe Stufe erreicht war. Dann hat es aber auch tüchtig 

geholfen, die Maffenfabrifation weiter zu erziehen, welde einem großen Teil des heutigen 
Maſchinenbaues den Stempel aufgedrüdt hat. 

Immerhin hat es Jahre gebraucht, bevor die Fabrikation des Fahrrades foweit 
gelangen konnte. — Die Form des Fahrrades oder vielmehr des Geftelles desſelben, welches 
die Verbindung der Räder mit dem Sit herftellt, Hat verſchiedene Wandlungen durchgemacht, 
bevor fie auf die Heutige konſtant erfcheinende gefommen ift. Es gibt deren weit über 
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1068. Exprehfahrrad „Nürnberg“. 


hundert verſchiedene Formen. Unter biefen gewann ber Rover (Abb. 1061) in den 
neunziger Jahren die meifte Verbreitung. Nüdfichten auf Stabilität und Schönheit, der 
Wunſch, eine befondere Form für die Reklame zu haben, und das Streben, auf eine für 
die Herftelung möglichit einfache Form zu kommen, find hier maßgebend geweſen. Nur 
einige wenige wollen wir hier herausgreifen. Abb. 1062 zeigt die Form der Circle 
Eycle Co. in New York, welche den Kreis als Grundlage angenommen hat, und 
Abb. 1063 das Peterfen-Niederrad, Humber & Co. in London, welches die höchſte 
Elaftizität in das Geftell hineinzutragen beftrebt ift. 

Befondere Schwierigkeiten hat das Veftreben verurfacht, das Rad auch den Damen 
zugänglich zu machen, was bei dem Hochrad nahezu ausgeſchloſſen ifi. Man ift hier 
auf eine Örunbform gelommen, welche durch die Abb. 1064 dargeftellt fein mag. Abb. 1065 
zeigt die Außerfte Grenze, welche Feſtigkeit mit Zugänglichkeit und Eleganz zu vereinen 
beftrebt ift. Beide Formen lehnen fih an diejenige an (Ubb. 1066), welche fich Heute das 
Geld erobert hat und dasjelbe wohl auch noch lange Zeit behaupten wird. 


1069 bt 1071. Beaufprucung des Aahmeno. (Zu 6.882.) 


Diefer Rahmen Hält indeffen den theoretifchen Erwägungen nicht ganz ftand. 
Er beftcht auß einem Dreied und einem Trapez, und leßteres tft Feine ftarre Figur. 
Doc find längſt die beiden Wege eingefchlagen, welche auch ftrengen Anforderungen 
entſprechen. Durch die Verbindung der Punkte a und e (Ubb. 1067) wird das Trapez 
tn zwei Dreiede zerlegt, aljo zu einer ftarren Figur gemacht, welchen Weg (Abb. 1068) 
bie Rürnberger Expreß -Fahrradwerke eingejchlagen haben, während die englifche 
Marke Girda Star, von Gueſt & Barrow, die andere Teilung, Linie b biß f, durch⸗ 
geführt Hat. Im übrigen entiprechen die heutigen Ausführungen durchaus nicht immer 
den Unfprüden des Konſtrukteurs; und jo ausgebildet die Zabrifation ift, jo wenig 
Berüdfictigung findet im allgemeinen die Berechnung. 
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Abb. 1069 ftellt einen Rahmen der heute üblichen Form in feinen Mittellinien bar. 
Nimmt man die auf den Sig wirkende vertifale Belaftung P zu 100 an, fo ftellen ſich 
die verſchledenen Beanſpruchungen der Elemente wie folgt: 


Element 1 2 3 4 5 6 
auf Zug 3 _ _ 36 — — kg 
„und — 0 8 — 18, 
a 
c 
f PA 
OB Ita 
? 
1078 1078 1074 a 
1018. Doppelrobr. 1078. Gefaltenen Hakr. 
1074. Mohrurrfrifung. (Bu 6. 884.) 1076. Hahmen aus Blech gehangt. (Bu 6. 34.) 


Abb. 1070 enthält diefe Zahlen des leichteren Vergleichs wegen an ben betreffenden 
Elementen eingetragen. 

Die vertifale Belaftung tft aber nicht die einzige, der das Fahrrad ausgeſetzt if; 
ftößt dasſelbe beim fahren gegen einen Baum oder erfährt dasſelbe ſonſt einen horizon- 
talen Widerftand, fo treten naturgemäß andere Beanfpruchungen auf. 

Um bier zu einem Rejultat zu gelangen, hat Referent eine Gabel einer gut an- 
gefehenen Fahrradfabrik auf ihre Biegungsfeſtigkeit unterfucht und gefunden, daß dieſelbe 
in horizontaler Richtung höchſtens mit 100 kg beanſprucht werben darf, in weldem 
alle bereit eine bleibende Durchbiegung merkbar tft. Berlegt man nun eine auf das 
Ende der Gabel, der Achſe des Vorberrades, wirkende Kraft von 100 kg, fo erhält 
man (f. aud Abb. 1071): 


Element 1 2 3 4 5 6 
auf Zug _ 80 _ — — 288 kg 
rud 97 — 9 96 326 u 


In diefem Falle würden alfo die Organe des Zahrrades fo beanfprucht werden, 
wie e3 die Feftigfeit der Gabel überhaupt gejtattet. 





1076. Bambusrad. (Bu S. 884.) 
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Die Marimalbeanfpruchungen, welche alfo bei 100 kg von oben, bezw. bei berfelben 

von vorn wirkenden Kraft auftreten, würden fein: 
Element 1 2 3 4 
auf Zus — 80 86 — 
Ddrück 97 — — 886 

Wir ſehen alſo, daß die 
Strebe 5, welche bei ben ge- 
wöhnliden Fahrrädern gar 
nicht einmal vorhanden ift und 
durch die Strebe 6 erjeßt wer⸗ 
den muß — zuzüglich der auf 
die Knotenpunkie aladann auf: 
tretenden Biegungskräfte — 
mehr als viermal fo ſtark be- 
anſprucht wird, als die anderen 
Stäbe, und 6 unter dieſen gün- 
ftigen Verhältniffen etwa brei- 
mal, während die Praxis den 
betreffenden Querfchnitten nur 
verhältnismäßig geringe Unter- 
ſchiede zubilligt. 

Die Stangen, welche dad 
Geſtell bilden, werden zum 
größten Teile aus nahtlojen 
Rohren gebildet, über deren 
Herftellung in dem Abſchnitte 
„Rohre“ das erforberliche mit- 
geteilt worden ift. 

Außer den nahtlofen Roh⸗ 
ten verwendet man auch zu- 
ſammengeſetztes Material, dem 
man zugleich eine gewiſſe Ver- 
fteifung erteilt. Abb. 1072 zeigt 
ein aus zwei miteinander ver- 
falzten Rohren beftehendes 
Doppelrohr. Da die Naht- 
bildung, welche aus ber Ab—⸗ 
bildung hervorgeht, kaum eine 
Einwendung zuläßt, jo ift der 
Vorteil anzuerfennen, daß zwei 
ineinander geftedte und gut 
miteinander verbundene Rohre 
von dünner Wandſtärke eine 
größere Feſtigkeit befigen al ein 
entiprechend didwandiges Rohr, 
bei weldem bie verdichtende 1078. Maſciae jzum abfchneiden der Maker. (Bu 6.884.) 
Wirkung bes ziehens noch nicht 
fo weit vorgeſchritten ift, wie bei dem erſten. Während num diefe Rohrbildung auch als 
folge ihren Wert hat, erftrebt man bei anderen Bufammenfegungen weniger dieje, ald 
nur eine Verfteifung. Auch hier wieder find verſchiedene Wege eingefchlagen worden. 
Abb. 1073 zeigt ein gefaltenes Rohr, welches aus einem weſentlich weiteren Rohr dur 
einwalzen von Rillen gebildet worben if. Das Mohr Hat eine geringere Feſtigkeit auf 
Biegung, als es ungefalten beſaß. Aber e8 hat den gemünfchten Meineren äußeren 
Durchmeſſer und. bei diefem eine wejentlich Höhere Steifigteit als das einfache Rohr von 


5 6 
BEE 0} 
326 u. 
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gleichem Durchmeffer und Gewicht. — Eine jehr ftarke Rohrverfteifung erhält man durch 
die in der Abb. 1074 dargeftellte Bereinigung von fünf Rohren. Vier gleiche kleinere Rohre 
werden durch ziehen fektorartig geftaltet und zufammen in ein fünftes von entjprechender 
Weite gejchoben, mit welchem fie wieder durch ziehen feſt vereinigt werden. Das Bieheijen 
erhält naturgemäß einen nur wenig geringeren Durchmeffer, als dag weitere Rohr beſaß. 
Es wird auf diefe Weife ein Kreuzquerfchnitt gebildet, welcher Feſtigkeit mit Leichtigkeit 
in überaus günftiger Weife vereinigt. Auch haben ſich andere Duerfchnitte eingefunden. 
Die Girda Star⸗Räder haben Streben mit U-fürmigem Querſchnitt, welcher für Bug 
dem Kreisquerſchnitt event. ebenbürtig, für Drud indeflen minderwertig iſt. Neuer- 
dings hat man das Rohr für Fahrradgeftelle aus zwei Halbrohren zuſammengeſetzt und 
nad Abb. 846 (Mbfchnitt „Rohre“) miteinander verbunden — nad einem Verfahren 
des Verfaſſers wird der ganze Rahmen aus zwei Blechen geſtanzt — und auch für die 
Hauptitreben die in der Abb. 1075 a und für 
em die Gabelarme die dort unter b und c an- 
---... gegebenen Querſchnitte verwendet (Deutiche 
Volksfahrradwerke, Berlin... Endlich hat man 
-d auch gebohrte Holzftäbe (Abb. 1099) und, wie es 
Scheint mit gutem Erfolg, Bambus (Abb. 1076 
und 1100) für die Stäbe genommen. 
1079. Satteltügrshrmuffe ans dem? Vollen. Behufs Verbindung der Nohre zum Ge: 
ftell werden Diejelben zunächſt auf genaue 
Länge gebracht, was durch abftechen oder durch abjchneiden erfolgt. Abb. 1077 zeigt 
eine zum abftechen eingerichtete Mafchine. Diefelbe, nah Urt der Drebbant gebaut, 
erhält das Rohr a bis b von hinten ber durch die hohle Spindel gejtedt, wobei ed an 
dem verftellbaren Arm c feinen Halt findet. Darauf wird dasfelbe in dem Kopf der 
Spindel feitgeflemmt und nunmehr, nachdem leßtere duch Riemen in Umdrehung verjegt 
worden, mit Hilfe des in dem Support d eingefpannten Stahles abgeftochen. 

Das abfchneiden der Rohre wird durch ein rollendes Meſſer a (Abb. 1078) bewirkt, 
welches über zwei Walzen b und c läuft, auf denen dag Rohr ruht. Dasjelbe wird durd) 
die Wirkung des ſich drehenden Meflers ebenfalls in Umdrehung verfegt und nimmt die 
Walzen mit. Dieje find, wie aus der Abbildung erfenntlih, mit Eindrehungen verjeben, 
jo daß das Meſſer nach dem Durcdhgange fret bleiben kann; e8 wird durch einen Support 
vom Arbeiter niedergejchraubt. Zur richtigen Bemeſſung der abzufchneidenden Längen tft 

die Mafchine wieder mit einem 

AA Urn o verjehen, der eine ver: 
\ Yyy; ftellbare Anſchlagſcheibe e trägt, 
5° welche den Vorſchub des Rohres 

1080 u. 1081. Spiralbohrer nnd Querſchnitt desſelben. begrenzt. 

Die Bereinigung der 

Rohre zu dem Rahmen geichieht zum Tetl durch feite, zum Teil durch Gelenkverbindungen. 

| Seite Verbindungen finden wir bei den Punkten a, b, c, f und e, während die Ver- 

bindung von a nad) c hin (Mbb. 1067) und auch bei c als eine Gelenkverbindung aus» 
geführt zu werden pflegt. 

Bur Bildung der feiten Eden verwendet man heute faft durchweg die fogenannten 
Editüde, Muffen oder Fittings, welche naturgemäß für jede Edle befonders zugepaßt und 
mit einer außerordentlichen Sorgfalt unter Berüdfichtigung der größten Leichtigkeit, Feſtig⸗ 
feit und Zweckmäßigkeit geformt find. Nur felten und bei älteren Konſtruktionen findet 
man Eden, welche unmittelbar durch verſchweißen oder verlöten der Rohrenden, oder 
mit Hilfe unvolllommener Edftüde hergeftellt find. 

Zur Herftellung der Editüde felbft führen drei Wege: Die Ausarbeitung aus dem 
Bollen, der Temperguß und das treiben oder drüden in Blech. 

Abb. 1079a und b zeigt eine aus dem Vollen ansgearbeitete Sattelftügrohrmuffe 
genannte Verbindung bei a (Abb. 1067), welche gleichzeitig das Scheitelrohr a f, das 
Sattelftügrohr ab und die Gabelrohre ac aufzunehmen hat, und zwar erftere beiden in 
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fefter und Iegtere als Gelenkverbindung. Gleichzeitig muß dies Stück noch fpannbar, alfo 
aufgeſchnitten fein, um die durchgehende Sattelftüge feitklemmen zu können. Dasfelbe 
ift, um die denkbarfte Solidität mit der größten Leichtigleit zu vereinigen, aus dem Wollen 
gearbeitet, wie eö die berühmte Firma Seydel 
&Raumann bei allen Fittings und felbft beim 
Hauptftüd durchführt. Es geſchah dies zu An- 
fang auf der gewöhnlichen Fräsbank, während 
heute Spezialmaſchinen, häufig eigene Kon— 
ſtruktionen ber einzelnen $abrifen, hierzu ver- 
wenbet werden, wie wir es eben angedeutet 
fanden. 

Die Grundlage für diefe Urbeit bildet 
dad bohren. Hierzu dient der feit etwa 
10 Jahren faft überall eingeführte fogenannte 
amerikaniſche Spiralbohrer (bb. 1080). 
Derſelbe ftammt indeſſen wie jo manches andere 
ans Deutfhland und ift eine Erfindung 
des vor kurzem verftorbenen Frankfurter Me— 
Ganifer? Martignoni. Dieſer ftellte ben 
Bohrer in ganz derſelben Geſtalt, wie er fich 1088. Suttelkäkrahrmuffe getrennt. (Bu 6.000.) 
jegt in allen auch nur einigermaßen gut ein- 
gerichteten Werkftätten befindet, aus Stahldraht durch feilen her, konnte aber troß der 
vorzüglichen techniſchen Brauchbarkeit feine gejchäftliche Verwendung finden. Erft durch 
die Barifer Ausftellung wurde die Erfindung in den großen Betrieb eingeführt. Man 
lernte die inzwifchen berangebildete Fräsmafchine zur Her- 
itellung der Gänge verwenden und den Bohrer auf diefe Weife 
in Maſſen und demgemäß billig zu fabrizieren. Aber es hat 
noch recht lange gedauert, bis das jo nügliche Werkzeug ſich 






































1088. Filing aus Alech gufammrugebsgen. (Bu ©. 887.) 


Eingang in die Werkftätten verfchaffte. Der Bohrer muß nämlich an der Spige gut 

angeichliffen werben, wenn er gut arbeiten foll, und das iſt ohne geeignete Vorrich- 

tangen recht ſchwierig. Erſt als die Spiralbohrſchleifmaſchinen fi einbürgerten, war 

Ne Zeit auch für den Spiralbohrer felbit gelommen. — Zur Beurteilung des gleich- 
Bad; der Exfind. VI. 40 
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mäßigen Schliffes werden diefe Bohrer mit einer Schleiflinie (fiehe Abb. 1080) ver- 
fehen, welche auf der Fräsbank mit Hilfe eines fpigen Dornes eingeriffen wird. 

Der namentlich von Morfe in Amerika zuerft in Maffen hergeftellte Spiralbohrer 
hat einige bemerfenswerte Cigenfehaften. — die Sripe wie die te ind Diner 
ırbeitet, damit fie ei ſchneiden. Dann wird die „Seele“, zwifchen den Gängen 
arbe ö fe is fei 6 befindliche Material — 
vergl. den in der Abb. 
1081 dargeftellten etwas 
vergrößerten Querſchnitt 
— nad der Spige zu 
dünner gehalten und end- 
li werden die Bänge 
fogar mit nach dem Schaft 
zu fteigendem Drall ver- 
jehen. Letzteres bat den 
Zweck, die u nad 
1086. Blatit ” 6.288.) der Spitze zu chrei · 

66 — der 
Gänge hervorgebrachte Verbreiterung derſelben auszugleichen, iſt aber für die Arbeit 
des Vohrers von feiner erheblichen Bedeutung. Mit dieſem Spiralbohrer werben bie 
warm geſchlagenen Maffivftüde gebohrt und dann auf ben Dorn der Frãsmaſchine geſett, 
welche fie nad; Möglichkeit (vergl. auch Abb. 1089) bearbeiten. Sie loffen nur Heine 
Eden und Kanten tehen, welche dann von Hand ausgeglichen werden. 





1086. Fitting, 
grääbelt. 








1087. Verfärkung der Ecaverbinduns. (Bu 6.888.) 


Diefe Spezialfräsmafchinen, welche zur Zeit die Grundlage der Maffenfabrikation ' 
diefer Art bilden, leiſten oft erftaunliches. Sie entftammen wohl urfprünglich der Gewehr 
fabrifation. Als Beiſpiel fei hier angeführt, daß die wohlbelannte Kammer unjeres 
modernen Infanteriegewehres auf folgen Maſchinen vollftändig und ohne einen Feilſtrich 
fertiggeftellt wird, dazu aber 113 Umfpannungen erfordert. 

Die zweite Art der Herftellung der Fittings befteht in dem 
formen, gießen und tempern. Das Stüd erfteht alfo zuerft in 
\ Gußeifen und wird dann durch glühen in gewiſſen Materialien — 


ER N / Hammerflag, Roteifenftein, Zinkoxyd u. |. w. — tempern ge- 
() ) IN N nannt, in einen fchmiedbaren Zuſtand übergeführt. Das Ber- 
WE 
N _N ..# 





fahren geftattet leicht, Ausfparungen anzubringen, und führt jo 
auf einfachſtem Wege zu geringem Gewicht. Abb. 1082 a, b, c 
1088. Jertiges Haupt. zeigt dieſelbe Sattelftügrohrmuffe, welche wir zunädft ald aus 
logerfück. (Bu ©. 586.) Dem Vollen herausgearbeitet tennen gelernt haben, in Temperguß 
hergeftellt. Es ſei hier 3. B. auf die feine Ausſparung bei n 
aufmerffam gemacht, welche ein breites Auge geftattet und doch wieder an Material jpart. 
Die dritte Methode endlich führt zu außerordentlich leichten Verbindungen. Es ift 
dies die Herftellung aus Blech durch prefien (topfen), treiben und kümpeln. 

Auch Hier find wieder mehrere Verfahren im Gebraud. Das eine liefert eine Naht 
durchweg, im Rohrftüd und im Anfag, das andere nur im Anſatz und ein drittes endlich 

geftattet, nahtlofe Fittings herzuftellen, allerdings nur für die leichtefte Ware. 
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1090. Gauptlager, getsmpert. (Bu 6.288.) 


IL 


1091. BZauptſtuck aus Vrekbled. (Bu ©. 888.) 





Das eritgenannte Verfahren ift in den Abb. 1083 a bis d dargeftellt. a ift der 
Stempel oder das Obergefenf und b das Untergeſenk, welches durch c in der Oberanficht 
dargeftellt ift. Auf diejes Geſenk wird die Blechplatte gelegt und beim heruntergehen des 
Stempels in die durch denſelben be— 
ftimmte Form gebracht. Dur einen 
Schnitt werben bie überſchüſſigen Teile 
abgetrennt und fo der Mantel d ge- 
bildet. Dieſer num gelangt auf ein 
Gefent e, wo er punftiert gezeichnet ift, 
und wird durch niedertreiben eines 
Rundftüdes in die gewünjchte Form 
gebracht. 

Abb. 1084 ſtellt ein Verfahren 
dar, bei welchem derſelbe Körper die 
Naht außen längs des Hauptrohres 
erhält. Das Blech wird zunächſt in 
drei Zügen, a bis c, getopft, dann wird 
der Boden abgejchnitten, womit ber 
7 ·Stutzen fertiggeftellt if. Nun kommt 
wieder Fin der zu bildenden Form ent- 
fprechendes Preßgeſenk d, in welchem . . 
Er olefe Mintel ungebithe wid, mo, "Mt pen ateiden. 
rauf das Hauptrohr in üblicher Weife 
zufammengebogen wird. Die Naht wird dann entweder glatt oder nach gejchehener 
Dübelung (Abb. 1085) verlötet. Letzteres erinnert an die in der Abb. 842 (Abſchnitt 
Rohre“) dargeftellte Rohrbildung. Um jebe Gelegenheit zur Erleichterung zu benugen, 
verfieht man (Abb. 1087c) das Hauptrohr des T-Stüdes mit einer Ausnehmung oder 

49° 
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bildet dasfelbe zu zwei Flügeln zurüd. Dies führt dann (Abb. 1086) zur Herjtellung des 
T-Stüdes aus einem Rohrſtück. Dasfelbe wird, wie aus der Abbildung zu erjehen, in 
ein mit einem Sattel verjehenes Rohrgeſenk geftedt und dort mit einem Dorn feftgetrieben, 
worauf die Flügel niedergehämmert werden. Die Arbeit fann ohne befondere Mafchine 
vom Schloffer am Schraubftod ausgeführt werden, in welchen das Geſenk gejpannt wird. 

Diefem Beitreben zur möglichiten Erleichterung tritt das nach möglichfter Feftigung 
an die Seite. Die Fejtigfeit der Edbildung leidet durch das nachherige ldten, welches 
dad Material weich macht. Man ſchiebt daher (Abb. 1086 4) ein kurzes Rohrſtück ein, 
welches man, wieder zur Gewichtsverminderung, koniſch macht (Abb. 10873); basfelbe 
verjüngt ſich in feiner Blech · 
ftärfe von 1 zu OL mm. 
Auh ſchneidet man bas 
Rohrſtũcknach der einen Seite 
hin (Abb. b) zackenförmig 
aus oder vereinigt gleich 
dieſe Abſchwächung (c) mit 
dem T-Stüd. Endlich ver⸗ 
wendet man auch Rohrſtuce, 
welche (Abb. 1087 d) von 
innen oder außen 
Teilziehung abfagförmig ab- 
geſchwächt worden find. 
Alles dies find Feinheiten, 
melde beim fertigen Fahr⸗ 
rad meift gar nicht zu er: 
tennen find, und es beruft 
hierauf nicht zum geringften 
Zeil die Güte bes Fabrifates; 
mehr wie viele andere Artilel 
ift der Kauf eines Fahrrades 
eine Bertrauensfade. 

Ein wefentliher Teil 
des Rahmens ift dad Haupt: 
ftüd, welches das Trittfurbel- 
lager enthält (b ber Abb 
1067). Dasjelbe Hat bie 
Aufgabe, die ihm zulaufen ⸗ 
den Stüßen ba, be und be 
zu vereinigen und als Ge 
bäufe für das Trittkurbel⸗ 
lager zu dienen. Es hat 

1095. Hahmenbahrmafdhine. (Zu 6. 890.) im allgemeinen die im der 
Abb. 1088 dargeftellte Form 
und wird auf recht verjchiedene Weife Hergeftellt. Als folidefter Weg hierfür gilt wohl 
das ausarbeiten aus dem Wollen, was wir ſchon bei den Fittings oder 
(Abb. 1079 u. f.) beiprochen haben. Abb. 1089 zeigt ein ähnliches Stüd unmittelbar nah 
dem fräfen. Sehr viel Arbeit wird gejpart, wenn das Stüd gegoffen werden kann — 
Temperguß — in welchem Falle es gleich die nötigen Höhlungen mit auf den Weg er 
hält, wie aus der Abb. 1090, ein Rohftüd, zu erfehen tft. — Noch leichter geftaltet ſich 
die Arbeit, wenn Blech als Rohmaterial genommen wird. Hier find zwei Wege üblid: 
Abb. 1091 zeigt, wie zuerft drei Vertiefungen eingepreft werden, welche durch ziehen 
zu den betreffenden Stugen ausgebildet werden, während gleichzeitig auch die halben Hälſe 
entftehen, welche beim Schluß den Stugen für die Sattelrohrftüge geben. Abb. 1092 
endlich ftellt die Bildung des Hauptftüdes aus einem Rohr dar, bei weldem die Stutzen 











1094. Werlöten des Hahmene. (Zu ©. 891.) 
Rad) Selentiae American, 
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1095. Yerlöten des Rahmens. (Bu 6. 891.) 
Nach Scientific American, 
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1096. Yerbindung durch verrollen. 1097. Werbindung durch verſpannen. 


Se 


1099. Solprahmenverbindung von Rirder & Co. 

















1098. Erkbildung am hölzernen Mahmen. 1100. Rahmen ans Bauibus. Querjchnitt u. Anfıht. (Bu S. 898.) 


feitlih ausgebeult werden. Hierzu dient, wie zu erjehen, ein mit einer Warze verfehener 
Dorn oder eine in geeigneter Weife eingelegte Kugel, welche die Auftreibungen einleitet, 
die dann durch weitered auftreiben auf das richtige Maß gebracht werden. 

Die Verbindung der Edftüde mit den Rohrftüden zum Rahmen geſchieht in den 
meiften Fällen durch löten. Um die Lage der einzelnen Teile für diefe Operation zu 
ſichern, müffen fie zuvor verftiftet werden. Hierzu dient die Rahmenbohrmaſchine 
(6b. 1093). 

Diefelbe enthält einen Zapfen a, auf welchen das Hauptftüd geftreift wird, und eine 
Anzahl Knaggen, b, c, d, mit Hilfe welcher der Rahmen genau in feiner richtigen 
Form feitgefpannt wird. Eine Heine Lauf-Bohrmafgine mit der Spindel e beherrſcht 
das Ganze. 

Das nun folgende Löten wird auf verfchiedene Weife ducchgeführt. Im einfachften 
Fall ift es ein gemöhnliches Holztohlenfeuer, in welches die forgfältig mit Schlaglot und 
Borar verjehenen Lötftüde gebracht und vorfichtig mit Holzkohlenſtückchen umpadt werden. 
Zum anfachen dient ein Federwedel. Um die Arbeit zu beſchleunigen, leitet man vielfach 
eine Bunfenflamme hinein, welche die eigentliche Schmelzhige erzeugt, nachdem das Rohlen« 
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1106. Setrenntes Gabeltüc, 
1108, Gabelaugr, aus Ufürmiger Atrebe. (Bu ©. 892.) selchlagen. (Yu ©. 898.) 


feuer gut vorgewärmt hat. Endlich tft man auch auf das alleinige Gasfeuer (Abb. 1120) 
übergegangen, welches in der Regel mit mehreren von verfchtedenen Seiten her einwirkenden 
Bunfenflammen arbeitet. Abb. 1094 zeigt eine ſolche Lötwerfitätte in großartigem 
Maßſtabe. Für das verlöten Hleinerer Stellen find (Abb. 1095) einfachere Einrichtungen 
geſchaffen worden, bei denen nur je eine Flamme Verwendung findet. 

Auch das ſchweißen ift zum vereinigen der Nahmenteile verwendet worden, wozu 
man bejondere Wafjergasanlagen gefchaffen hat. Dasjelbe iſt indeffen wieder abgekommen. 

Um die bereits beſprochene Erweichung des Materials an den Lötftellen und damit 
die alsdann erforberlichen Verſtärkungen (Abb. 1087) zu umgehen, hat man die Ver— 
bindungen auf kaltem Wege Herzuftellen verſucht. Abb. 1096 zeigt, wie das bereits mit 
Aufrollungen verjehene Rohrende in den entfprechend weit gehaltenen Stutzen geitedt und 
darin durch einrollen befeitigt wird. Umgefehrt hat man (Abb. 1097) den Stutzen mit 
Einrollungen verfehen, in welchem Falle das Rohr von innen aufzutreiben if. Hierzu 
dienen koniſch angefertigte Spannjceiben (a), welche mit radialen Einjchnitten verjehen 
find, fo daß fie fich leicht eben preffen laſſen, wie in b dargeftellt. Zwei ſolcher Scheiben 
werben (c) zufammen mit einem Ring hineingeihoben und dann mit Hilfe einer Schraube, 
welche ihre Mutter in der unteren Scheibe findet, von einer hierfür angebrachten Öffnung 
aus mit Hilfe eines Schlüfjels angezogen. Dadurch fpannt ſich die Scheibe gerade, und 
ihre Ränder drängen fi, dad Rohr auftreibend, in die Rille des Stugens ein, wie aus 
ber Abb. d erfichtlich. 

Zür hölzerne Rahmenftäbe benugt man ein in der Abb. 1098 angegebenes Ber- 
fahren: Man fchiebt die Enden in die gut pafjende Hülfe und ſchraubt einen koniſchen 
Dorn hinein, welcher das vorher geipaltene Ende auftreibt und feitlich feit hineindrängt. 
In ähnlicher Weife werden (Abb. 1099) koniſche Dorne in das gebohrte Holz eingetrieben, 
welche dasſelbe fcharf gegen die innere Wandung des zu dieſem Zwede ſich hinten er- 
weiternben Stupend drängen. 

Aud durch vergießen hat man die Verbindung hergeftellt. Das Rohrende wird zu 
diefem Zweck mit einer Rille verjehen, in den Stugen geftedt und durch ausgießen mit 
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1107. Getrenntes Gabel: 


1109. Zuſammengeſente 1110. Gnabelange, 
Rüc, geſchlagen. Gabel. 


am Mohr gedränt. 


einer pafjenden Legierung vereinigt. Letzteres geſchieht durch eine Heine Öffnung, welche 
jeitlich in dem Stuten angebradt iſt. 

Bei Bambugrädern verjieht man (Abb. 1100) den Stuten mit einem Spalt und 
zwei Schraubanjägen und zieht diefelben mit Hilfe einer Schraube feft zufammen, nachdem 
der Stab mit großer Kraft in die Hülfe hineingetrieben worden. 
Die Schraube geht zu ihrer Hälfte durch das Holz und dient aud) 
auf diefe Weile mit zur Feſtigung. 

Bur Aufnahme des Hinterrades muß der Rahmen, vergl. 3.2. 
Abb. 1066, gegabelt werden. Es beitehen daher die Elemente ac 
und bc der Abb. 1067 je aus zwei ſchwächeren Stäben, welche 
beit a mit der Sattelrohrftüge durch einen Bolzen und bei b mit 
dem Hauptftüd in der befprochenen Weiſe feit verbunden find. 
Bei c find fie durch Augen mit der Hinterradadhfe vereinigt. 
Diefe Augen werden im einfachften Fall durch prefien (Abb. 1101, 
1102 und 1103) angebildet, wobei, wie im lebteren Fall, noch 
zwedmäßige Nandbildungen angeformt werden können. Die 
Abb. 1102 bezieht fich auf die Verwendung von U=fürmigem Eifen, 
wie oben für das Girda-Star-Rad ausgeführt. Abb. 1104 ftellt 
ein angejettes Auge dar, welches in ähnlicher Weiſe durch prefien 
bergeftellt worden ift. In gleicher Weiſe tft da3 Auge (Abb. 1105) 
gejondert aus Blech hergeftellt und aufgefhoben. Sehr ſolide 
Augen werden durch fchlagen hergejtellt, die wieder aufgejchoben 
oder eingejhoben werden können. Abb. 1106 ftellt ein ge 
ſchlagenes Stüd der erjten Art und Abb. 1107 ein folches der 
zweiten Art dar, welches gleichzeitig ein Auge zur Aufnahme der 
Stüte ac Abb. 1067 enthält. Abb. 1108 zeigt die ganze Doppel- 
jtüße diefer Art, wie fie an das Hauptftüd gelötet und noch durch 

1111. Merbindung der eine Strebe gefeitigt it. Diefe Abbildung zeigt gleichzeitig den für 

" Gabelteile. ſolche ſchwächeren Streben verwendeten D-förmigen Querſchnitt. 

Das kurze Stüd ef des Rahmens (Abb. 1067) dient zur Auf- 
nahme der Gabel, welche das Vorderrad trägt. Diejelbe wird mit dem Hals durchgeftedt 
und jorgfältig durch Kugellager gangbar verbunden. Die Gabelenden werden (Abb. 1110) 
meift aus ovalen Rohren hergeftellt, deren Wandungen nach oben zu ſtärker find. Dieſe 
Rohre werden aus entiprechend vorgewalztem Blech zufammengebogen und wie die Säbel- 
ſcheiden gelötet. 
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1118 bu 1116. Werbindung der Gabelenden mit dem Hals. 


Die Verbindung der Gabelenden mit dem Gabelhals wurde früher duch unmittelbares 
verlöten hergeftellt, wie in der Ubb. 1111 angegeben. Neuerdings hat man jedoch Diefen Weg 
vielfach verlafien und vereinigt die genannten drei Teile mit Hilfe des fogenannten Gabel- 
Topfes. Derjelbe wird in fehr verfchiedener Weiſe gebildet. 


aus zwei aus ſtarkem Blech ge- 
Ranzten Scheiben (Abb. 1112), 
welche einfach über das Hals⸗ 
rohr gefchoben werben. Um 
die Stellung zu fichern, bringt 
man wohl auch (Abb. 1113) 
einen Ring dazwischen. Dies 
führt zu den gefchlagenen 
Stüden (Abb. 1114) über, an 
welche fi die Verwendung 
des Tempergufies lehnt (Abb. 
1115un.1116), welche alles 
aus einem Stüd herzuftellen 
geſtattet. Diefer Weg führt 
za dem fehr beliebten, wenn 
auch etwas gewichtigen Kopf 
(Abb. 1117) über, deſſen 
Bapfen in die Gabelrohre 
eingeſchoben werben. 

Auh Blechpreſſung 
hat man hier ins Feld geführt 


au. Maſſiver Gabelkopf. 








1118. Gabelkspf, aus Blech gebildet, 


In der Abb. 1109 befteht er 


1119. Gabel aus Poppelrshren. 


und (Abb. 1118) einen ſehr leichten und genügend ftarken Kopf geichaffen, deffen Herftellung, 
aus einem Rohrftüd, an die des Hauptftüdes (Abb. 1092) erinnert. — Abb. 1119 zeigt eine 
Gabel, deren Schenkel je aus zwei Rohren gebildet find, die oben in ähnlicher Weile wie 
bb. 1109 duch entfprechend vorgerichtete Platten vereinigt find. 


Bud ber Erfiab, VI, 
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Auch die Feftigung diefer Gabellöpfe geſchieht meift durch Töten, wozu man die uns 
bereits befannten Gaslötöfen veriendet, wie in Ubb. 1120 dargeftellt. Diefelben geftatten, 
die Gabel ſenkrecht zu Halten, fo daß 
das Lot gut burchfließen Tann. 

Aus den oben angeführten 
Gründen hat man auch die Lötung 
zu umgehen geſucht und für die ge: 
nannte Verbindung jene Spannein- 
richtung (Abb. 1121) ausgeführt, 
welche wir bereitö beim Rahmen (bb. 
1097) tennen gelernt haben. 

Die Naben befigen je nad) ber 
Urt der Speichen entweder zwei 
breite Wülfte (Abb. 1122), in welche 
die ziemlich farf gehaltenen Draht- 
ſpeichen eingefchraubt werden (Radial- 
ſpeichen, Abb. 1123), oder zwei hohe, 
ſchmale Leiften (Abb. 1124), in welche 





1120. Sütofen für Gabeln von Frire & &s. Däffelderf. 1121. Verbindung darch werfpanurn. 


die dünnen und ftraff geipannten Speichen eingehängt find (Tangentialjpeichen, 
Abb. 1125). Im beiden Fällen find wieder die bekannten Methoden — aus dem Vollen 
herausgearbeitet, hohl gegoffen und getempert oder aus Blech Hergeftellt — zu nennen. 
Abb. 1126 zeigt, wie die Nabe von außen her vom Fräſer ihre Geftaltung erhält. 





1122 u. 1188. @iufrhen der Hadialfpeichen. 


Diefe Arbeit entfällt bei der Herftellung aus Blech, welche in der Abb. 1127 vorgeführt FE" 
worden ift. Das zu runde Tiegende Material ift ein Nohrftüd, welches durch axiale — 
Preſſung bezw. vorheriges inneres aufrolen der Reihe nach in die angegebenen Formen 7 
gebracht wird. 














1124 u. 1125. Baugentialfprichen. 
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1197. Mabenbildung aus rinem Hohrkäc. 
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1180 1182 
u #6 1138. Hölyerne Madfelgen. (Bu ©. 596.) 


1184 u. 1185. Das birgen der Felgen. (Bu ©. 896.) 





188. Formen der Felgen. (du 6. 396.) 50* 
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Die Felgen wurden früher faft durchweg und werden heute noch in geringem 
Maße aus Holz gefertigt, wozu namentlid in Amerika das dortige gute Material auf: 
forderte. Die Holzitäbe werden gedämpft, zufammengebogen und getrodnet und dann 
mit ſchrägem Schnitt (Abb. 1128) oder mit Verzahnung (Abb. 1129) verleimt. Auch 
fegt man fie (Abb. 1130) aus Ringen, flach oder hochtant, mit verjegten Stößen zu- 
jammen. Ein ftarfer Firnisbezug fügt gegen die Wirkung der Feuchtigkeit. Der Duer- 
ſchnitt richtet fih nah dem Reifen; Abb. 1131 zeigt denfelben für Maffivreifen und 
Abb. 1132 für Pneumatik, in welchem Falle die erforderlichen Ränder durch aufgelegte 
Hartgummireifen gebildet werden. Abb. 1133f zeigt die mit dem Luftreifen fertig aus: 


NS N UN 








1186. Kollen und falgen der Felgen. 


gerüftete Holzfelge. Die eifernen Felgen (Ubb. 1133) werden aus zufammengebogenen 
ober nahtlojen (vergl. Abb. 388) Blechringen gerollt, wobei fie (Abb. 1134 u. 1135) 
zwifchen zwei Walzen durchgehen, während eine dritte, verjtellbare Walze oder ein Keil 
für die richtige Durchbiegung forgt. Hierauf gelangen die Profilmalzen (Abb. 1136 a—f) 
zur Thätigfeit, welche ſtufenweiſe die gewünſchte Form Hervorbringen und fogar, wie 
bei e und f, das vereinigen zweier Ringe zu der fogenannten Hohlfelge beforgen. Der 
volftändige Schluß wird dann no auf einer Sidenmafchine, wie in Abb. 380 ange 
geben, bewirkt. 

Während die Vereinigung der Zelgenteile für die Hohlfelge auch durch Löten 
(Abb. 1137 u. 1138 a) erfolgen fann, hat man noch folde aus einem Streifen her- 
geftellt und dann nur eine Löt- 
ober Falznaht (Ubb. 1138 bu.c) 


1188 
> — 
AI a d e nötig. 
— Hierher gehört auch die An- 
1189 ordnung der Abb. 388. 


Endlich fertigt man aud 
Hohlfelgen aus eigens hierfür 
a hergeftellten Rohren (Ubb.1139), 


[3 d 
deren angebogene Flügel d zur 
©; 5 Verftärkung für die Aufnahme 
der Speichen dienen. Wir fehen 


in a daß fertig gezogene Rohr, 
defien Flügel in b vorgebogen 
und dann auf ähnliche Weife, c, 
angelegt werben. 


1187 





Dem biegen der Felgen folgt 

1187 5i6 1189. Felgen. * 
1187. @eldtete Doppeifelge auß zwei ein. 1186. Doppeifeige aus nach forgfältiger Abſchärfung 
einem Gtüld. 1189. Selgen aus Slügelrofr. der Enden das Löten im Gas— 


feuer (bb. 1120), worauf noch 

ein nachrichten, links auf diefem Bilde, und wohl aud ein nachrollen ftattfindet. 

Nunmehr gelangt der Reifen auf die Felgenbohrmaſchine (Abb. 1141). Zu diefem 
Behufe wird er auf eine Scheibe gefpannt, welche ihn gleichzeitig zentriert und meift 
mit Hilfe mehrerer gleichzeitig arbeitenden Bohrſpindeln mit ben erforderlichen genau 
gerichteten Löchern für die Speichen bezw. Nippel verfieht. 

Die Herftellung der Radialſpeichen ift bereits ausführlich behandelt worden. 
Der Kopf (Abb. 1133 b) wird wie bei den Drahtſtiften angeftaucht und das Gewinde 
(Abb. 1122) vielfach eingerollt, wie in Abb. 645 angegeben. 
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Die Tangentialfpeihen (Abb. 1124) werben nad) dem anfchlagen des Kopfes 
dicht unter demfelben umgebogen und in der Nabenrippe verhatt, während die Verbin- 
dung an der Felge mit einer eigenartigen Mutter, Nippel genannt, erfolgt. Abb. 1143 
zeigt, wie das Epeichenende in der Felge figt, und Abb. 1144 in vergrößertem Maß- 
ftabe den Schnitt und wie ber Nippel behufs nachſpannens der Speiche angezogen werden 
fann, ohne vorzuftehen. — Die Herftellung diefer Meinen Dinger ift natürlih Sache 
von Spezialmaſchinen, welde ähnlich arbeiten wie die in der Abb. 1039 dar— 
geftellte Scheibendrehbant für Reißzeuge. Neuerdings hat man fie aud) aus kurzen Rohr- 
enden gepreßt, wie in Abb. 1145 angegeben ift. Ein ſolches gelangt in eine Hülfe, welche 
ſich nad unten zwei- 
mal verjüngt und einen 
entiprechenden Dorn d 
enthält. Der in a zum 
arbeiten bereite Stem- 
pel zwingt, b, das Rohr 
erft in die eine Stufe 
und dann c in die 
zweite, wodurch die er= 
forderliche Form d ent- 
ſteht. Der Stempel ift 
zu diefem Behufe mit 
einer Höhlung f ver- 
jehen, im welde der 
obere Teil des Dornes 
e leicht paßt. 

Um die Schwä- 
Hung zu vermeiden, 
welde die Speiche 
dur den am Kopie 
angebogenen nid er⸗ 
leidet, macht man die 
Speichen am Ende did 
(Didend, Abb. 1146), 
was einfach dadurch 
bewirkt wird, daß mar 
die Drähte einzeln nach⸗ 
zieht und zur rechten 
Zeit damit aufhört. 
Auch die durch das an- 
ſchneiden des Gewindes 1140, Cõten nnd richten der Felgen. 
am anderen Ende ber 
Speiche hervorgebrachte Schwächung hat man neuerdings zu umgehen verftanden, indem 
man (Abb. 1147) die Speiche mit zwei Didenden verjieht. Dies kann natürlich auf 
dem gewöhnlichen Wege nicht geichehen. Man muß das Bieheifen (Abb. 1148) teilen 
bezw. durch zwei Streben B erjegen, welche infolge richtiger Wahl des Winkels « fi 
aufammenbrängen und wie ein Bieheifen wirken. 

Nach dem zufammenftellen von Nabe, Speichen und Felge wird das Ganze auf 
einen Bapfen gejegt und durch richtiges anziehen der Nippel geſpannt und zentriert. 
Diefe recht mühfame Arbeit wird in gut eingerichteten Fabriken weſentlich durch den 
Bentrier- und Spannapparat (Abb. 1142) erleichtert. Derfelbe befigt eine Anzahl rin; 
förmig angeordneter felbftzentrierender Anaggen, über welche das einigermaßen fert 
geitellte Rad gelegt wird und welche darauf von einer Stelle aus gleichmäßig nad) außen 
geichoben werden, jo daß die Felge ſtets genau über der Mitte bleibt. Dann werden 
die ſämtlichen Speichen nach Bedarf nachgezogen und auf gleiche Spannung gebradt. 
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Diefelbe ift bei guten Rädern fo groß, daß fi ein Menich auf die Speichen des flach 
Bingelegten Rades ftellen und darauf herumtreten kann, ohne Schaden anzurichten. 

Die Lagerung der fämtlichen beweglichen Teile des Fahrrades geſchieht auf Kugeln. 

Die Verwendung der Kugeln zur Lagerung fcheint aus England zu ftammen; 
wenigſtens ift die ältefte uns befannte Lagerung, der Halsring des Panzerturms des auf 
der Werft von Samuda Brothers bei London gebauten preußiſchen Panzers „Arminius“, 
mit Kugeln durchgeführt worden. Diefelben hatten einen Durchmefler von etwa 15 cm 
und lagen in einer freisförmigen Rinne von nahezu halbkreisförmigem Querfchnitt. Diefer 
Turm gab zu Ende der 60er Jahre zu interefjanten Beobachtungen Veranlaffung. Die 
Drehung verjagte, und die Befichtigung ergab, daf die Kugeln im Laufe der Zeit an- 
einandergerollt waren, nachdem fie urfprünglich gehörig verteilt gewefen waren, fich alfo 
nicht berühren Tonnten. 





11. Selgenbahrmaldine von 1142. Bentrier · zud Spanmapperat. (Bu 6. 891.) 
Schucardt & Schütte in Berlin. (Bu 6. 396.) 


Abb. 1149 u. 1150 geben die ſehr einfache Erffärung: Die Kugeln haben beim rollen 
an ben ſich berührenden Stellen entgegengefeßte Bewegung. Bei den hochpolierten und 
noch dazu geölten Kugeln ber feinen Sahrradlager macht dies nichts aus; fobald aber 
rauhe Flächen und größere Kräfte auftreten, kann die Bewegungsfähigfeit, wie im er- 
wähnten Falle, ganz aufhören. Referent, dem damals die Reparatur des Turmes über« 
tragen war, half ſich in der Weife, daß die Hälfte der Kugeln, abwechjelnd, Heiner ger 
dreht wurde, jo daß diefe nur als Zwiſchenrollen wirkten und nichts zu tragen hatten. 
Sie nehmen alfo jede Seitenreibung zwifchen den Kugeln auf und erfahren nur folde 
(Abb. 1150) unten an ber Lagerfläche, wo fie ſich der Hauptbewwegung entgegengejeßt bes 
wegen. Wie aus der Abbildung zu erjehen, ift der Drud, mit welchem die Kugeln hier 
anliegen — die vertifale Diagonale de eingezeichneten Kräfteparalelogrammes — außer 
ordentlich gering und um fo Heiner, je geringer die Differenz der Durchmeffer iſt — 
Aus dem Geſagten ergibt fi aud die Notwendigfeit, ſelbſt die überaus glatten Kugeln 
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So #6 


1188. Führung der Angeln. (Bu 6.400) 





Alben 115. Sagesrdunng der Augeln. (Bu ©. 401.) ‚1186, Augellager mit kombiniertem Drud. (Bu 6.401. 
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1167. Augellager mit Idrägem Druck, (Bu 6.401) 
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der Fahrräder zu Ölen. Diefe Notwendigkeit geht auf ein Mindeftmaß herunter, wenn 
man aud) bei Fahrradlagern den durch die Abb. 1150 angegebenen Weg einfchlägt, wie 
dur Abb. 1151 bargeftellt; Meferent Hat bie mit Erfolg durchgeführt. 
Dasjelbe Ziel verfolgt das von den amerifanifchen Fahrradwerken Eleve- 
Iand eingeführte Syftem Burwell (Abb. 1152), bei welchem zwiſchen den 
einzelnen Kugeln in Bapfen gelagerte Rollen Liegen. 

Die foeben angegebene Führung der Kugeln entfpricht der Abb. 1153a 
und ift überall notwendig, wo die Kugeln ge- 
zwungen werden müflen, auf einer glatten Bahn 







1188. doppelkasellager der Hhraus-Fahrradwerke. 1189. Ausziehbare Angelachfe. 








zu bleiben. Zuweilen laufen die Kugeln, wie bei den beiden Lagern des Gabelhalfes, oben 
und unten in Rillen (Abb. 1153b). Da es hin und wieder jedoch ſchwer Hält, dieſe Rillen 
genau gleich groß zu machen, jo läßt man beffer die eine — obere oder untere — eben, 
wie unter c und d angegeben. Dieſe Einrichtung ift bei Fahrrädern noch nicht ver 
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1160. Der Aettenautrieb. 1161. Aettenrad und Teine Befehigung 1168. Mafcime pam frãſen der 
(Zu ©. 402.) kan der Aurbel. (Bu 6. 400.) Reitruräder. 


wendet worben, jedoch im eigentlichen Mafchinenbau, z. B. bei den Drudlagern der Bohr 
fpindeln, zu finden. 

Die Kugel hat ſich, offenbar nicht ohne weſentlichen Einfluß der Fahrräder, feit 
mehreren Jahren im Mafchinenbau eingebürgert und zu großartigen Fabritationen 0 
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1168. Dis kurgglirdrige Artte (Blockhette). (Bu 6. 403.) 1164. Die langglisdrige Artte. (Bu S. 402.) 






































führt, weshalb der Herftellung derfelben ein beſonderer Abſchnitt (Seite 316 ff.) eingeräumt 
worden if. 

Die Einlagerung der Kugeln erfolgt in verjchiedener Weile. Die Abb. 1154 
ſtellt die Lagerung mit ſenkrechtem Drud und Abb. 1155 folche mit ſchräger Drud- 
ober Klemmlagerung dar. Abb. 1156 zeigt ein vollftändiges Kugellager mit kombiniertem 
Druck (zur Schale jentreht und am Bund der Achſe 
Hemmenb) und Abb. 1157 ein ſolches mit beiderfeits 
ſchrägem Drud. 

Auch Doppelkugellager (Abb. 1158) hat man 
verwendet (Rhenus-Fahrrabwerke). Hier wird für 
gewöhnlich der eine Ring bewegungslos bleiben und 
nur dann in Thätigfeit treten, wenn in dem laufenden 






1107. Das Vedal. (Bu ©. 402.) 1166. Maſchint zum rinlaufen der Arttr. (Bu S. 402.) 


Wing irgend eine Störung eingetreten iſt. Auch die Cito-Fahrradwerfe haben einen 
Doppelten Kugelring. — 

Die Kugeln find gehärtet und laufen auf gehärteten Flächen. Über das Maß der 
Dirte find die Anfichten verſchieden. Cinige ziehen glasharte, andere mäßig gehärtete 
Rıyeln vor. Da man weder die Achſe noch das Lager hart machen darf, fo Iegt man 
für heide Teile Stahleinge beziw. Stahlſchalen ein, wie aus den Abb. 1156 bis 1159 
du erkennen. — Die ietztgenannte enthält gleichzeitig eine neuere Einrichtung, bei welder 
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die Beſichtigung der Kugellager fehr erleichtert ift. Man hat nur die Mutter m zu Löfen, 
worauf fi die Kurbel c mit dem Zahnrad z abnehmen und das rechte Lager öffnen läßt. 
Um zum anderen Lager zu gelangen, zieht man die Kurbelachſe heraus, deren Kuppelungsftüd d 
die Aufgabe Hat, die Lagerhülfe a mitzunehmen. Man hat aud) Einrichtungen, bei denen 
die Achſe felbft geteilt ift, fo daß fich die Teile nach beiden Seiten herausnehmen laſſen. 
Der Antrieb erfolgt bei den meiften heutigen Fahrrädern durch Zahnrad und durch 
Kette. — Die erfteren hatten früher die Form gewöhnlicher Zahnräder, wie an den 
Abb. 1160 u. 1161 zu 
exfennen, find aber nun⸗ 
mehr ganz weſentlich 
erleichtert und haben 
mehr oder weniger die 
Form der Abb. 1161 er- 
halten. Sie werden 
entweder durch Temper- 
guß oder Durch ſchlageu 
\ bergeftellt, vielfach je- 
W doc ohne Bähne, melde 
| auf hierzu bejonders 
eingerichteten Maſchi⸗ 
nen (Abb. 1162) gleih 
in einer größeren Zahl 
zufammen anögefräßt 
werden. Neuerdings 
fertigt man fie auch fehr 
dünn (Abb. 11592) und 
gibt ihnen eineBiegung, 
Een damit fie eine größere 
ıgaros“, (Zweite Hälfte der boer Jahre.) Arbeitsflãche erhalten, 
als die einfache Wand- 

ftärfe bieten würde. Trotzdem liegt das Veftreben vor, den Zahn mehr lang — in der 
Richtung des Umfanges — als breit — in der Richtung der Achſe — zu halten, was von der 
hurzgliedrigen Kette (Abb. 1163) zur Ianggliedrigen (Abb. 1164) geführt hat. Die erſtere wird 
auch Blodfette genannt, weil fie aus Blöden a und Blättern b befteht. Die Blöde werben 
entweder maſſiv gehalten, wie in a angegeben, oder ebenfalls aus Blättern b zufammen- 
gefegt. Die Verbindung erfolgt, wie aus Abb. 1163 zu erkennen, durch einziehen eines 
Stiftes, welcher duch Nietung ver- 


ſchloſſen wird. — Die Ianggliebrige 
Kette ift duch auflegen einer Gtahl- 
— —— ö D bülfe c (Ubb. 1164) fehr dauerhaft ge- 
macht worden. Freilich muß dann auch 


zur@inhaltung bes richtigen Abftanbes 

1169. Sebelantrieb für Fahrräder. eine Hülfe b eingefegt werben, welche 

als Stift fürdasengere Glied dient. Zur 

Erleichterung werben die Glieder, wie aus der Abbildung zu erfennen, mit einer ausgeftangten 
Ausnehmung verfehen. — Neuerdings hat man auch Hakenketten (Abb. 1165) eingeführt. - 
Die Herftellung der Ketten ift in einem befonderen Abſchnitt (Seite 301 ff.) beiprochen 
worden. Sie werden in der Fahrradfabrik noch einem Stredprozeß unterzogen, indem 

fie (Abb. 1166) unter Spannung längere Zeit laufen müffen. 

Die Kurbel wird entweder aufgefchraubt oder aufgefeilt. Im erfteren Falle muß — 
noch eine Sicherung für das Gegentreien gefchaffen werden, damit fi die Kurbel nit I 
abbreht. Es bat ſich daher der in den Abb. 1160 und 1161 erkennbare Rundkeil, ein - 
Stahlbolzen mit Keilfläche, am meiften eingebürgert. — Das Ende der Kurbel trägt einen = 

toniſchen Bapfen und das Pedal. Dasjelbe (Abb. 1167) befteht aus einer der Ölhaltung 

wegen geſchloſſenen Hülfe, welche auf Kugeln läuft und mit Hilfe zweier Stege die Tritt- 





1168. Bochrad mit Artte „Kan; 





Die Herftellung des Fahrrades. 403 


leiften trägt. Letztere find vielfach kantige Gummiftüde oder auch gezadte Blechleiften, 
welde dem Fuße einen fiheren Halt geben müffen. Auch hier wie überall am Fahrrad 
ift dem Geſchmack und dem praktifchen Gefühl der weitefte Spielraum gelaffen. 

Der Bwed der Kette ift die Übertragung ber Bewegung der Trittkurbeiachſe auf die 
Radachſe. Bet der Anbringung der Kurbel am Nieberrad (Abb. 1154) hatte fich heraug- 
geftellt, daß ber Menſch 
viel mehr Kraft äußern 
tönne, ald das Rab be- 
anfpruchte, bezw. daß er, 
wenn er bie mögliche 
Fahrgeſchwindigkeit er- 
reichen wolle, ſehr ſchnell 
treten müfle. Man kam 
daher bald dazu, das 
Triebrad zu vergrößern 
und das andere nur als 
Stüße zu benugen. So 
entftand das Hochrad, 
welches bis aufeine Größe 
ftieg, die die Seunftfertig- 
leit eines Seiltängers er- 
forderte. Das Hochrad 
blieb daher hauptjächlich 
dem Sport geweiht, trug 
aber jehr viel dazu bei, = 
die Nüglichfeit folder 1170. Preirad mit Gebrlantrieb, Haedice 1887. (Zu 6.404.) 
Vehilel zur Anerkennung 
gelangen zu laſſen. Man ging nun wieder mit der Radgröße zurüd und erſetzte dieſelbe 
Abb. 1068) durch ein Vorgelege, jo daß man niedriger faß, aber trogdem die volle Kraft aud- 
augen konnie. Bu dieſem Behufe wurden auf beiden Seiten der Gabel Arme angebracht, welche 
die eigentlichen Triebachſen tragen, auf denen Kettenräder fich befinden. 

Diefe arbeiten dann mit den Trieben, welche auf der Radachſe figen. Auf HE 
diefe Weiſe erhielt man ein gut gebrauchsfähiges und nicht jo tollfühn 
ausfehendes Rad, wie die gewaltigen Hochräder es waren. 
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um. Gebrlautrieh Era an Fraslin & Ca. TB. Biteieb mit verändeslicer Äberfehan. 

Dadurch aber war der Weg zum Nieder- oder Sicherheitsrad gebahnt, welches dem 
Sahrenden, wie bei dem alten Laufrad, geftattet, den Boden mit den Füßen zu erreichen. 
Run erft war der Bann gebrochen, und die Welt hatte ein „Fahrrad“. — 

Die Änderung der Überfegung, alfo des Weges bei neuer Umdrehung der Kurbel, 
iR überall da ein dringenbes Bedürfnis, wo die Straße teilweiſe jhlecht oder fteil wird, 
und das namentlich für Radfahrer, welche Veranlaffung haben, ihre Kräfte zu fchonen. Die 
geringere Überfegung gibt Iangfamere und dementiprechend leichtere Fahrt. — Das Biel 
Tann auf verjdiebene Weife erreicht werden. Schon der Hebelantrieb (Abb. 1169) Löft 
biefe Aufgabe auf recht einfachem Wege. Derfelbe enthält ftatt des Bahnrades nad 
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der Konfteuftton des Referenten eine Friktionsſcheibe, welche durch eine Klinfe bethätigt 
wird, die fi) an dem Hebel befindet; das Ende dieſes Hebels trägt das Pedal. Wie 
bei den toten Punkten der Kurbel ſchießt das kräftig getriebene Rad während des auf: 
gehens des Hebel voran. Dieſer fteht aber im Gegenſatz zur Kurbel immer nahe der 
günftigften Lage und wirkt ftet3 nahezu mit dem vollen Moment. Bei der Bergfahrt Hat 
alfo der Fahrende nur öfter zu treten und kann dabei ſtets feine volle Kraft auf- 
wenden. Abb. 1170 zeigt ein ſolches Rad, mit dem die fteilften Straßen zu nehmen waren. 
Die beiden Pebale find, wie 
aus der Figur erfichtlich, durch 
eine über eine Rolle gehende 
Schnur miteinander verbun: 
den, fo daf die eine Kurbel 
immer um fo höher fteht, ie 
tiefer Die Lage der anderen ift; 
die Kurbeln find alſo von- 
einander abhängig wie bei der 

— gewöhnlichen Anorbnung. Eine 
recht hübfche Verwendung des 
Hebels, die ebenfalls den toten 
Punkt des einen Kurbelmecha⸗ 
nismus bekämpft, ift das 
1178. Bergrad, doedice 1880. Hebelrabvon BaulSroeh- 

li & Co.inKöln(U66.1171). 

Bei diefem ift, wie bei der ſchwingenden Couliffe, der Arbeitsweg nicht unbebeutend größer 
als der leere Weg, ein Umſtand, der das fahren namentlich bei Steigungen wefentlicherleichtert. 

Die mit Ketten betriebenen Bergräder — wie wir diefe umftellbaren Räder nennen 
wollen — zerfallen in zwei Oruppen. Die eine berfelben hat zwei verjchiebene, beliebig zu 
wählende Überfegungen, was am einfachften durch zwei verſchiedene Zahnräder, zu beiden Seiten 
der Kurbel, erreicht wird, und die andere begnügt fich mit einer Überfegung, alſo mit einem 
Zahnrade, und für die Berg⸗ 
fahrt mit dem direkten un- 
mittelbaren Antrieb der 
Trittkurbelachſe. 

Bei der erſten Un- 
ordnung handelt es fih 
(Abb. 1172) darum, nad 
Belieben das eine oder das 
andere Rad mit der Achſe 
in Verbindung zu bringen, 
was duch entiprechendes 
verjchieben einer Klauen ⸗ 
Tuppelung bewerkſtelligt 
wird. Abb. 1173 ftellt ein 
ſolches Rab dar, bei wel: 
chem man alfo jederzeit die 

1174. Innere Umfellang (Haedide) D. RP. Umftellung bewirten fann. 

Die Umſtellung geſchieht 

bier mit einem in der Abbildung leicht erkennbaren Hebel, deſſen Griff fi vor dem Sig 
befindet. Diefer Hebel ift ſpäter (Abb. 1174) durch eine Vorrichtung erſetzt worden, welche voll- 
ftändig verborgen innerhalb der Rohre Liegt und durch einen vor dem Site befindlichen 
Klapphebel bethätigt wird. Der fehr einfache Vorgang ift aus der Zeichnung leicht zu erjehen. 

Das Fahrrad Dupler wendet ftatt der Klauenkuppelung einen Bolzen an. Wir 
fehen (Abb. 1175) in D das große und in E das Heine Rettenrab und in S den Bolzen, 
welder im Gehäufe läuft und je nach Bedarf nad} rechts oder links in eine Vertiefung 
der mit dem Kettenrad verbundenen Scheibe geſchoben wird, welche er dadurch mit dem &e- 
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häuſe verbindet. Dasſelbe ift durch Feder und Nut mit der Achſe verbunden und muß 
fo mit dem betreffenden Kettenrade an der Umdrehung der Achſe teilnehmen. Abb. b gibt 
die äußere Unficht des Gehäufes und c die Vorrichtung an, vermöge welcher der Fahrende 
durch drehen des Hebels C einen Daumen aufwärts bewegt. Un diefen Daumen ftößt 
während der Fahrt eine Rnagge v, deren Bewegung fi in einer hier nicht ſichtbaren 
Weiſe auf den Bolzen S überträgt. * 

Die andere Gruppe ber Bergräder ver: 
zichtet ganz auf die Wahl des Verhältniſſes 
der Überfegungen. Das Kettenrad wird entweder 
feft mit der Trittfurbelachfe verbunden, wodurch 
eine von dem Verhältnis der beiden Kettenräder 
abhängige Geſchwindigleit erzeugt wird, oder 
diefe wird verdoppelt. Das 
genannte Rad befindet fi 
(Abb. 1176) loſe auf der Achie 
und trägt drei Meine Räder n, 
n’ und n”, welche fich um Zapfen 
drehen, die feft mit dem Retten- 
rade verbunden find. Diefe 
Räder greifen in ein innen ver- 
zahntes Rad f, welches feſt auf 
der Trittkurbel figt. Die Be- 
wegung berjelben jet fich Durch 
die drei Räder n auf einRad e 
(Abb. 1177) fort, welches mit 
einer Klauenluppelung verjehen v 
ift, wie wirfieaus der Abb. 1172 1176. Vorrichtung zum ändern der Gefdhmindigkeit. 
bereits fennen gelernt haben, 
und verfchiebbar, aber nicht drehbar auf der Achſe ſitzt. Wird diefe Kuppelung nach dem 
Innenrad bineingerüdt, wie auf der Abbildung gezeichnet, jo nimmt diefe an der Um: 
drehung des Triebes e teil, welche die doppelte Umdrehungszahl wie die Kurbel befit. 
Wird die Kuppelung nad der anderen Seite hin verſchoben, fo iſt die Uchje von dem 
Rädergetriebe frei und mit dem Kahnrad feft verbunden. In der Abb. 1178 ift die 
beregte Berbindung 
ſchematiſch angegeben. 

Rettenloje 
Fahrräder. Die 
Kette führt jo manche 
Unzuträglicleit mit 
fi; namentlich ift es 
die Reinhaltung der⸗ 
jelben und die Mög- 
lichkeit, daß fremde 














Körper ſich in dad Ge⸗ 

zähne zwängen. Man 

hat daher vielfach ver- A 

fucht, fie durch andere 117%. Kedeebäuke, für zmBelbarın um. ——— für amRelberen 


Vorrichtungen zu er- 
ſehen. Unter biefen ift e8 der Untrieb mit koniſchen Rädern, welcher fih am meiften geltend 
gemacht hat. Abb. 1179 zeigt diefe Unordnung. Auf der Trittkurbelachie fit ein koniſches 
Rad a, welches durch teilweife Fortnahme der Umkapſelung an der Eingriffsftelle fichtbar ge- 
macht worben ift. Dasjelbe greift in ein Fleineres koniſches Rad b, defien Welle innerhalb des 
feitlichen Gabelrohres Tiegt und welches mit dem auf der Radachſe figenden Rad arbeitet. 
Es ift Hat, daß dieſe Einrichtung bei guter Ausführung dem Kettenantrieb gut an 
die Seite geftellt werden Tann; zieht man doch im allgemeinen den unmittelbaren Eingriff 
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zweier Bahnräder dem Kettentrieb fogar vor. Auch die von Prof. Carpenter, 
Amerika, hierüber angeftellten Verſuche haben die ungefähre Gleichwertigkeit ertviefen. 
Aber eine Kette Tiegt auf dem ungefähr halben Umfang auf und fann außerordentlich 
dicht gehen, während dichtgehende Zahnräder recht felten find. Dies hat die Hahrrad- 
geſellſchaft ‚Danoiſe“ zu Kopenhagen dazu geführt, das eine Rad als Zahnrad und das 
andere als Trommel auszuführen (Wbb. 1180 u. 1181), deren Stäbe je für ſich in Kugeln 
gelagert find. Diefe Einrichtung ermöglicht einen fehr dichten und außerordentlich Teichten 
Gang und erfordert aber aud) eine ganz befonders forgfältige Arbeit. Es ift möglich, 
daß auf diefem oder ähnlichem Wege 
etwas gejchaffen werden wird, was bie 
Kette verbrängt. Einftweilen bleibt zu 
gunften ber Iegteren immer noch der 
Umftand beftehen, daß die Kette aller- 
lei Nebenbewegungen anſtandslos ge- 
ftattet, während gerade die koniſchen 
Räder für Verſchiebungen jehr empfind- 
— uch find.) 
1178. Wmfellbarer Antrieb, (Bu 6. 406.) Auf biefem Gebiete ift noch eine 
Sonberheit zu erwähnen, welche dem 
abnehmenden Moment des Kurbelſchubes Rechnung tragen fol. Es ift dies das unrunde 
tonifche Rab (Abb. 1182), welches für Fahrräder konſtruiert fein ſoll. 

Den Beftrebungen, die Eigentümlicleit des Kurbelbetriebes zu ändern, mag ein 
anderes Kuriofum an die Seite geftellt werden, wonach man den Zußtritt und den Gig 
ſchwingend gemacht hat, was, freilich ſchon vor längerer Zeit, zu der originellen Kon- 
fteuftion ber Abb. 1183 geführt hat. Hier ift a ein fefter Punkt am Geftell, um welchen 
ſich ein Radſektor dreht, im Eingriff mit einem ähnlichen für den Antrieb der Kurbel- 
fchleife b beftimmten, von mo aus eine Kette nad dem Hinterrad geht. Der um a 
ſchwingende Seftor wird durch 
aufftemmenbergüßein Rechtö- 
d drehung und durch aufſehen 
in Linksdrehung verfegt, wo- 
durch die Kurbelfchleife ihre 
auf= und niedergehende und 
damit die Kurbel die Dreh- 
bewegung erhält. 

Das Einrab. Gab das 
Zweirad bereits bei feinem Be- 
Tanntwerdeneranlaffungzum 
kopfſchütteln, jo erſcheint es 
noch ſchwieriger, fich die 
Möglichkeit des fahrens mit 
dem Einrad zu erflären. Bes 

1179. Rettenlofer Antriek mit Regelrädern. (Bu 6. 406.) kanntlich ift e8 bei dem Zwei⸗ 

rad die fogenannte feſte 
Achſe, die Zeitigfeit der rotierenden Ebene, welche die Möglichkeit des ftabilen 
fahrens fihert, und mit der Erkenntnis dieſes Umftandes geht die Erflärung Hand in 
Hand; das Rad ift ja wegen der zwei Stügpunfte in der Ebene ſelbſt ftabil. Bei 
dem Einrad indeſſen ift nicht fofort erfichtlih, warum der Fahrende nicht nach der 
einen oder der anderen Geite, in der Ebene des Rades umichlägt. Abgeſehen nun von 
dem dem Künftler geläufigen und ja auch fehon von den Kindern beim ftelzenlaufen 
geübten balancieren fommt hier während der Fahrt der Drud zu Hilfe, welcher mit 
dem Zuß auf das Pedal ausgeübt wird; wenn man will, ganz ähnlich, wie beim gehen. 





#st mit der einen 
Kupplungshälfte 













*) Eingehendere Darftellungen von Fahrradeinrihtungen findet der Leſer in Dinglers 
„Bolyt. Zournal*, Zeitichrift für Werkzeugmaſchinen und Werkzeuge, Berlin. 


Die Herftellung des Fahrrades. 407 


Der Menſch fällt beim ausfchreiten nach vorn und fchafft fich durch vorfegen des Fußes 
einen neuen Stutzpunkt; in gleicher Weiſe ftügt fich der Einradfahrer beim vorfallen auf 
das Pedal, welches er treibt. Die große Kunft ift nur 
die, daß diefer kurze Stoß, der doch nur zweimal bei 
einer Umdrehung zur Geltung kommen kann, für die 
betreffende Beit genügen muß. Hierzu gehört allerdings 
eine ganz Hervorragende Gewandiheit. Abb. 1184 
zeigt, wie man aus dem Zweirad ein Einrad machen 
tann — nad) dem Borgange der Fahrkünſtler Geſchwiſter 
Klein zu Chemnitz — und Abb. 1185 das Einrad 
diefer Künftler ſelbſt. Bei der außerordentlichen Einfach ⸗ 
heit dieſes Vehikels Tann man nur bebauern, 
daß das Mad niemals Gebrauchsrad werden 
kann. — Noch jeltfamer erfcheint das Fußrad. 











1182. Schiefeo Argelräderpasr.*) 1188. Antrieb mit ſchwingendem Sih. 


Hier fällt (Abb. 1186) auch der ftügende Pedalftoß fort, und das balancieren beſchränkt 
fich je auf die beim vorſchwingen des freien Rades gebotene Gelegenheit. 


*) Aus dem „Engineering.“ — Eingehende Darftelungen von Fahrradteilen findet der 
Leſer in dem legten Jahrgängen von Dinglers „Polyt. Journal“, der „Beitichrift für Wert- 
zuge und Werkzeugmaſchinen“, im „Radfahriport“, „Automobil“, „Cassicos Magasine“, „Mo- 
dern Cycles“ und „Scientific American“, ſowie in den ausgezeichnet iluftrierten Preisliften 
von chardt & Schütte, Berlin, und de Fried & Co., Tüfeldori, welhen Werten einige ber 
Figuren entnommen worden find. Val. ferner die Abhandlungen des Verfaſſers: „Das dagte 
rad und feine Herſtellung“, „Stahl und Eiſen“, 1897, ſowie „Die Herſtellung des Fahrrades“, 
„Verhandlungen bed Vereins zur Beförderung des Gewerbefleißes“, 1898. 
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Das Motorrad. 


So ziemlich gleichzeitig mit den Fortſchritten in der Mafchinenfabrifation entwidelte 
fih ein Maſchinchen, welches urfprünglich für das Boot beitimmt war und den Ruderer 
erfegen follte. Diefe Aufgabe ift längft gelöft, und die Heinen Boote, welche wir ruberlos 
ohne fihtbare äußere Triebfraft gewandt durch das 
Waſſer eilen jehen, find Beweis genug dafür. Man 
hat ſich beeilt, diefen Meinen Motor dem Fahrrad 
zuzugeſellen, und fo da8 Motorrad geichaffen. 

Die hierzu verwendeten Mafchinen find jehr 
verfchiedener Konftruftion. Der Raum geftattet 
es indeffen nicht, denfelben näher zu treten, und 
es mag die Vorführung eines Vertreters dieſes 
Zwerggeſchlechtes der fonft fo gewaltigen Motoren 
genügen. Abb. 1187 ftellt den Kosmos- Fahr: 
radmotor dar. a ift die meift Durch eine Kette mit 
der Triebachſe in Verbindung ftehende Welle, beine 
Heine Schwungkurbelſcheibe, c der Rurbelzapfen 
und d der einjeitig nur von oben her wirkende 
Kolben, e ift das gefteuerte Ventil, welches die zur 
Herftellung des erplofiven Gasgemenges erforder: 
liche Luft, rechtzeitig einzulaflen hat, und die 
ſchwarze Öffnung führt das Gas felbft, Benzin-, 
Betroleumdämpfe u. |. w., zu. — Dieſer winzige 
Upparat ift vorn (Abb. 1188) vor der Lenkſtange 
montiert, jo daß bei a die Welle Liegt. Der 
Fahrende ift aljo imftande, wie gewöhnlich zu 
fahren, fowie zu geeigneter Beit den Motor mit 

1187. Fabrradmster „Aosmos“. zu Hilfe zu nehmen, der feinen Arbeitsſtoff deu 
Gefäße b entnimmt. 

Das Motordreirad führt und wieder den Kreislauf vor Augen, ben wir ſchon jo 

oft gefunden. Der Fortfchritt zwingt dazu. Die Heine Mafchine ift viel zu koſtbar, um 























1189. Motordreirad. (Mdlerwerfe, Frantfurt a. 2.) 
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1191. AMotervierrad. (Eisewer.) 


nur dem Sport zu dienen, und es liegt nahe, das Ganze etivas fräftiger zu geftalten, um 
eine vielfeitige und möglichft nugbringende Verwendung zu erzielen. Dazu’ reichen aber 
zwei Räder nicht aus, und ſchon die für weitergehende Zwecke recht erwünjchte Stabilität 
führt zum Dreirad. Naturgemäß wird der Motor auf der hinteren Achſe untergebradit, 
welche für diefe Belaftung am geeignetften ift. Abb. 1189 zeigt eine ſolche Einrichtung, 
welche gleichzeitig daran mahnt, daß wir und vom leichten Spiel entfernen, welches jeber- 
mann zugänglich ift, und zu Einrichtungen gelangen, welche bereits etwas fachmänniſche 
Kenntnis erfordern. Immerhin fieht das Ganze tomplizierter aus, ald es if. Beim 
Motorzweirad Tiegt alles ſchon 
zur Hand, während hier alle Die 
verſchiedenen Hebel von vorm 
ber bedient werben follen, wo⸗ 
durch zum Teil die verjchiebe- 
nen Stangen bedingt werben. 

Dem Motordreirab zur 
Seite fteht bad Motortandem 
(Abb. 1190), welches eine Aus- 
bildung nad dem Sportliden 
vertritt. Es hat, der üblichen 
Bebeutung des Worte „Tan- 
= dem“ entjprechend, zwei Hinter 
einander befindlihe Ste, fo 
“ daß zwei Perfonen befördert 

= — werden können, von denen im 
1198. Automsbil. (Bielefelder Maihinenfabrit.) vorliegenden Falle allerdings 
nur die eine treten kann. 

Dem Dreirad folgt dad Vierrad (Abb. 1191), welches vom Fahrrad nur noch den 
Rahmen, die Räder mit ihrer leichten Bauart und den zuſätzlichen Kurbelantrieb hat. 
Man fühlt heraus, daß der legtere dem Motor gegenüber fchon ſehr zurüdtritt. Und 
laffen wir dieſen Antrieb fort, womit auch der Sig und damit die aufrechte Rahmenform 
fortfältt, fo gelangen wir zum legten Glied unferer Reihe, dem Automobil (Abb. 1192), 
welches bereitö zur Gruppe der Lokomotiven gehört. 

So jung dieſes Fahrzeug ift, jo kräftig hat es fich bereitö namentlich in den großen 
Städten geltend gemacht, einer der vielen Triumphe unferer heutigen Maſchineninduſtrie. 





Waffeninduftrie. 


Ginleitung. 


BE te Waffentechnif ift ein wichtiger Zweig der Metalltechnik, der große Fabrik⸗ 
betriebe mit vielen Tauſenden Arbeitern beichäftigt und der vieler kunftvoller 
Maſchinen bedarf, um Millionen und aber Millionen Waffen für die großen 
Volksheere aller Länder der Erde herzujtellen. Wurde es in früheren Seiten 
an Waffen geihäht, wenn fie durch ihre Bejonderheit unter ihresgleichen fich 
fenntlich machten, gleichſam als Individuen unter ihnen hervortraten, jo daß 
man ihnen um deswillen Eigennamen gab, jo verlangen wir heute gerade das Gegenteil. 
Wir ſchätzen die Kriegswaffen am höchſten, die zu Hunderten und Hunderttaufenden die 
gleichen Eigenfchaften zeigen und das Gleiche Ieiften. Sole Waffen können nicht von 
Menſchenhand allein, ſondern nur mit Hilfe nicht irrender Maſchinen hervorgebracht werden. 
Die Maſchinen aber find, im großen wie im Heinen, nicht jelten wahre Kunſtwerke an finn- 
reicher Einrichtung und mechaniſcher Genauigkeit. Die Waffentechnif kann deren nicht ent⸗ 
bebren, fie verjorgt fich mit ihnen aus dem weiten Gebiet des Maſchinenbaues, wie dem der 
Feinmechanik, mit Werkzeugmaſchinen und Prüfungsgeräten und zwar mit dem Beiten, was 
dort hervorgebracht wird. Noch heute werden, wie es zu allen Betten gefchah, an die Waffen 
die Anforderungen größter Zweckmäßigkeit und höchiter technischer Vollendung geitellt. Daß 
eö früher auch fo war, beweiſen die Waffenfammlungen, nur dürfen wir ung in Bezug 
auf Zweckmäßigkeit nicht täufchen laſſen, fondern müſſen jede Waffe nach ihrer Zeit beurtetlen. 
Gern bewundern wir an den alten Gebrauchs- und Pruntwaffen Erfindungsgabe und 
Runftfinn, wie eine erjtaunliche Runftfertigfeit. Mit Recht wird deshalb die Waffentunde 
als einer der wichtigften Zweige der Kulturgefchichte und des Kunſtgewerbes geſchätzt. 

Bor allem aber ift die Waffenfunde eines der wichtigjten Hilfsmittel zum Studium 
der Kriegsgeſchiche. Das Kriegswejen fußt auf dem Gebrauch der Waffen, der Krieg 
jelbft bringt fie zur Unwendung. Erjt durch die Kenntnis der Waffen vergangener Beiten 
gelangen wir zum vollen Verftändnis des Kriegsweſens derjenigen Völker, die fich diefer 
Vaffen bedienten. Denn wo und wann fi Kämpfende gegenüberjtanden, hatten die 
Baffen den Zweck, die Kraft des Armes zu verftärken, die Lanze follte ihn zum Stoß, 
das Kampfbeil zum Schlag verlängern, um den Feind früher zu treffen, als es die Fauft 
vermag. Auch die Schleuder war nur der verlängerte Arm zum Steinwurf. 

Ver fih in den Kampf begibt, will jiegen. Schon der Trieb der Selbiterhaltung 
zwingt, fih nit nur zum Kampfe fchlechtweg zu bewaffnen, fondern fi mit den 
beiten Waffen, die zu erlangen find, auszurüften, weil damit die Ausficht fteigt, den 
Gegner zu befiegen. So entitand naturgemäß der Wettitreit in der Herftellung beſſerer 
Vaffen, der im Altertum wie im Mittelalter die Lanze und Pile bis zu 6 m Länge 
ausarten ließ, der zu allen Zeiten Riefenwurfzeuge und Rieſengeſchütze hervorbradite. 
Diejer Wettftreit im Waffenweſen ift jo alt wie der Kampf und der Krieg, er bat zu 
allen Zeiten das befte Wiſſen und Können in feinen Dienft geftellt. Und wie die Büchjen- 
meifter des Mittelalterd mit Bauberfprühen und Baubermitteln geheime Kräfte fich 
dienftbar zu machen ſuchten, um ihren Geſchoſſen Wunderwirfung zu verfchaffen, fo 
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Ihöpfen wir heute aus allen Quellen der Naturwiſſenſchaften und der Technik, um unjere 
Waffen und ihre Wirkung zu verbeffern. Die Wirkung ift jedoch nicht allein von der Güte 
der Waffen, fondern auch von ihrem geſchickten Gebrauch abhängig. Jeder ift bemüht, 
jeine Waffen fo zu gebrauchen, daß er die größte Wirkung erzielt. Die Fechtweiſe wird 
demnach naturgemäß durch die Art der Waffen bedingt und ändert ſich mit den Waffen. 

Wir wollen im Kampfe aber nicht nur unferen Waffen zur größten Wirkung ver- 
helfen, fondern auch ung felbit der feindlichen Waffenwirkung möglichft entziehen, oder 
fie abihwächen, uns vor derfelben ſchützen. Das tft ein Naturtrieb, dem wir dabei folgen, 
denn je wirkſamer die Schugmiitel find, um fo länger fünnen wir kämpfen. Eins der 
älteften Schugmittel iſt der Schild, deſſen geichidter Gebrauh ihm die Bedeutung einer 
wirflihen Waffe verlieh; daher unterjchted man bald Angriffs- und Schutz-, oder Trup- 
und Schutzwaffen. Beim Edild ließ man es jedoch nicht bewenden. Nichts Tag näher, 
als den Körper felbjt zu ſchützen. So entitanden Helm, Panzer und die Rüftungen, die 
in der NRitterrüftung des Mittelalterd die höchſte Stufe ihrer Entwidelung erreichten. 
Als aber der Stahlharnijch den Feuerwaffen gegenüber feine Schutzwirkung verlor, trat 
an feine Stelle der Abftand zwilchen den Rämpfenden, der mit der Tragweite der Feuer: 
waffen immer größer wurde; und als man hier an eine durch die Sehfraft des menid- 
lihen Auges bedingte Grenze fam, löfte man die früher gefchloffenen Reihen der Kämpfer 
zu zerjtreuten Einzelkämpfen auf und erjchwerte dadurch das Treffen ‚mit den immer 
befjer gewordenen Feuerwaffen. Die befjere Waffe nötigte ftet? zu einer Änderung der 
Fechtweiſe. Waffen und Fechtweiſe jtehen daher in den innigften Wechjelbeziehungen zu 
einander. Im „Buch der Erfindungen, Gewerbe und Induſtrien“ darf zwar, wie wir 
entwidelt haben, die Waffenfunde nicht fehlen, den Gebrauch aber lehren Wiſſenszweige, 
die ganz außerhalb der Grenzen gewerblicher Schaffensgebiete liegen und in die wir nur 
gelegentlich einen Blid hinüber werfen, um dort Erklärungen zu juchen, die uns das 
Verſtändnis für die Fortichritte der Waffentechnif erleichtern. 


Die Enfwirkelung der Waffen 


von der älteflen Beit big gur Einführung der Feuerwaffen. 


Die Geſchichte der Waffen reicht in die Urzeit des Menfchengefchlechts hinauf. Wahr⸗ 
Icheinlich haben die Schugbedürftigfeit und die Waffenlofigfeit des menfchlichen Körpers, 
gegenüber den Tieren, zur Erfindung der Werkzeuge und Waffen geführt, mit der die 
Geſittung der Menjchheit beginnt, denn fein Tier fertigt ein Werkzeug, nur der Menſch. 
Diefe natürliche Begabung unterjcheidet ihn vom Tier, wie die Sprache. Werkzeug und 
Waffe find urfprünglich dasjelbe. Die in Höhlen, Gräbern und Pfahlbauten aufgefundenen 
Maffen der Urzeit beftätigen dies. Die Geräte aus Holz, Knochen und Horn, aus ge- 
jpaltenem, behauenem, jpäter auch aus geglättetem Stein dienten als Hausgeräte, wie 
zum Kampf. Erſt al3 mit der auffteigenden Kultur fi die Bedürfniffe und die wert- 
thätigen VBerrichtungen der Menfchen mehrten, trat mit den Verwendungszweden eine 
Trennung von Haus- und Kriegsgeräten ein. 

Der Steinzeit folgte das Bronzezeitalter, mit dem wir bereit3 in die gefchichtliche 
Zeit der Kulturvölfer eintreten, um dann in die Eijenzeit hinüberzugehen, in der wir 
heute noch leben. Die Übergänge von einer Zeit in die andere haben fich eben keineswegs 
Ihroff, fondern ganz allmählich vollzogen, jo daß Waffen und Geräte aus verjchiedenen 
Werkitoffen gleichzeitig gebraucht wurden. Aſiatiſche Völker benugten ſchon ſeit Jahrhunderten 
Waffen und Geräte aus Eijen, als die Römer noch mit Bronzejchwertern fämpften. Im 
Britifhen Mufeum wird der Teil eines affyrifchen Banzerhemdes aus Stahl aufbewahrt, 
welcher aus dem 10. Jahrhundert v. Chr. ftammt. Alias und Ddyffee bezeugen, daß den 
Griechen bei der Belagerung Troja das Eiſen bereits befannt war; weil aber die Ge— 
winnung und die Bearbeitung desselben jchwieriger war, als die des Kupfers und Binng, 
aus denen man auch damals, wie heute, die Bronze zufammenfchmolz, fo ift es begreiflich, 
daß man Iehterer jo lange den Vorzug gab, bis jene Schwierigkeiten überwunden waren. 

Die älteften Nachrichten eines geordneten Kriegswefens führen und nach Ägypten, 
wo die berrichende Rafteneinteilung des Volkes geordnete Heereseinrichtungen begünftigte. 
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Schon Ramfes II. (Sefoftris 1388— 1322 v. Chr.) befaß ein großes, wohlgegliedertes, gut 
und gleichmäßig bewaffnetes Heer, deſſen ſchweres Fußvolk nach dem Klange von Trommeln 
und Trompeten in Reihenordnung, wahrſcheinlich im Gleichſchritt, marfchierte. Die 
vielen gefchichtlich bekannten Kriegszüge ber afiatiihen Völker, der Afiyrer, Perſer, 
Meder u.f. w. jegen gleichfalls Heere mit georbneter Einrichtung und Bewaffnung voraus. 


Die Trutzwaffen. 


Von ber älteften Zeit an bis zur Einführung ber Feuerwaffen finden wir bei 
allen Völkern und zu allen Zeiten ähnliche Waffen. Urmwaffe war der Speer, bie 
Zange, bei den meiften Völkern auch die Hauptwaffe, ein 3—6 m langer Holzitab mit 
Spige aus Knochen, Stein, Bronze und fpäter aus Eifen, der fowohl zum Stoß als zum 
Wurf diente. Die altgermanifche Framea, meift als Wurflanze gebraucht, hatte eine lange 
zweifchneidige Eifenfpige. Das Pilum, die Hauptwaffe der römiſchen Legionen, nach 
welchem die Triarier „pilani“ hießen, trug auf dem al3 Griffftüd dienenden Holzftab eine 

















1198. Affyrifche Arieger. Relief vom Palaf zu Rimrud, jept im Britifhen Mufeum zu London. 


Yange Eifenftange mit Stahlipige. Die langobardiſchen Reiter waren ala Ger-(Speer-)werfer 
berühmt und gefürchtet. Die germanifchen Hilfstruppen wurden von den Römern deshalb 
To geichägt, weil fie den Langipeer als Stoßwaffe mit Meifterjchaft zu führen verftanden. 
Die ſchwere Ritterlanze war ein Langfpeer, ald Schlachtſpeer mit ſcharfer Stahlipige, als 
Zurnierlanze mit drei- oder vierfpigigem Krönlein verfehen. Der lange Spieß, die 
Pike, war die Hauptwaffe ber Landafnechte und wurde nach und nad erft im 17. Jahr- 
Hundert vom Feuergewehr verdrängt, blieb aber al3 Halb- oder Kurzſpieß, au Sponton 
genannt, noch bis zum Jahre 1808 Waffe der Infanterieoffiziere im preußischen Heere 
und ift hente als Stahlrohrlanze Hauptwaffe der ganzen Reiterei des beutfchen Heeres. 

Die Lanze ift mit reicher Eymbolit umwoben. Sie ift das Urbild des Zepters 
und war dad Sinnbild der Gerichtöbarfeit, welche sub hasta ausgeübt wurde. „Arma: 
id est scutum et lanceam“ fagt ein langobardiſches Gejeg vom Jahre 643. 

Die Streitart, das Rampfbeil, neben dem Speer die ältefte Waffe, war in ägyp- 
tiſchen und afiatifchen Heeren ebenfo beliebt, wie bei den Franken, Alemannen, Goten und 
Sachſen und wurde bi zur farolingijchen Zeit, Mitte des 8. Jahrhunderts, zum Hieb und 
Burf gebraucht. Mit Beginn des 14. Jahrhunderts verwandelte fie fich zur Hellebarde, indem 
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manden Stiel 2— 3 m verlängerte, der Waffe eine Spitze nach vorn, in Verlängerung des Stiel3, - 
und eine gegenüber der Schneide hinzufügte. So erhielt man eine Waffe zum Stoß und Hieb, 
geeignet zum Uufbrechen der Eifenpanzer. Bartijane, Korſeke, Roncone u. a. find nur Abarten 
in der Form, dieneben reichem künſtleriſchen Schmud von der Beliebtheit der Waffe zeugen. 
Die Kampfkeule, gleid- 

falls zu den Urwaffen gehörend, 
wurde von Ügyptern und Aſiaten 
gern geführt. Die Afiyrer verjahen 
den Reulentopf mit Eiſenſtacheln, 
muy Tämpften aljo bereit mit dem 
m Morgenitern,. der 2000 Sabre 
il fpäter, im Jahre 1315 bet Moor- 
garten in der Fauſt der Eidgenofjen 
„die Blüte der öfterreichticden Ritter⸗ 

| Schaft” niederfchmetterte. Beim alten 

germanischen Fußvolk war die Kampffeule nationale Waffe, die zum Schlag, wiezum Wurf 
diente, jedoch jo eingerichtet war, daß fie zum Werfer von ſelbſt zurückkehren konnte, wie 
noch heute bei auftraltfchen Völkern gebräuchliche Wurfwaffen, die aber au zum Burüd: 
ziehen mit Wurfleine verjehen war. So wanderte fie als Caja mit den Weftzoten und 
Bandalen im 5. Jahrhundert nad Spanien. Ihre Wurfleine 
wurde dort jpäter zum Stierfangen benugt und fo zum Lafio, 
der dann mit den Konquiftadoren zu Anfang des 16. Jahr⸗ 
hundert3 nad) Mexiko und Südamerika gelangte. Während 
der Völkerwanderung war fie der nägelftarrende Streitkolben, 
der bi? ins 15. Jahrhundert Bauernwaffe blieb. Für die Hand 
des vornehmen Ritters wurde er ſchön aus Stahl gearbeitet, 
oft Eunjtvoll geihmüdt, zum Kolben oder Streitkolben. 
M Hammerähnli, an einer Seite mit Spige zum Durchbrechen 

des Harniſches, wurde er ald Streithbammer vom Fußvolk 
mit langem Stiel benußt, von Reitern kurz geſtielt am Sattel 
aufgehängt. Als Bengeloder Flegel hing der Stachelfnopf mit 
fußlanger Eiſenkette am eifenbejchlagenen Holzftab und war jo in 
den Huffitenfriegen 1419— 1436 etne allgemein beliebte Waffe. 
Die erite Waffe, die nicht mehr als Werkzeug, wie bei 

der Jagd und bei der Herdenhut Verwendung fand und erft 
in der Bronzezeit auftritt, war das Schwert; es tft das 
Kennzeichen bereits jeßhafter Völker und enticheidende Waffe 
im Nahlampf. Die ägyptifchen Krieger führten neben dem 
dolchartigen Schwert einen kurzen Krummjäbel, den Khops 
(in Abb. 1196 der letzte Krieger rechts), der häufig, aber 
mit Unreht „Schlachtenſichel“ genannt wird, weil nicht 
die innere, ſondern die äußere, die fonvere Seite die Schneide 
bildet. Das doldartige Schwert finden wir bei allen afia- 
tifchen Völkern, ebenfo bet den Griechen und Römern. In 
befjonders hohem Anfehen ftand das Schwert bei den ger⸗ 
maniſchen Völkern; fie trugen es zu jeder Zeit, während 
Römer und Griechen fih nur zum Kriege mit dem Schwert 
umgürteten. Das vom römifchen Fußvolk jeit dem zweiten 
punifchen Kriege (218—201 v. Chr.) geführte Langſchwert 
1196. Slawifder Rriegeflsgel. hon etwa 60 cm Länge (gladius) war eine Hieb- und Stich 
waffe; das germaniſche zweifchneidige Langjchwert, Die Spatha, aus Eifen, war nur Hieb- 
ſchwert und meterlang. Diejes Schwert war es, welches bei den Kaiferzügen nad) Italien und 
den Kreuzzügen den Schreden vor dem deutichen Namen verbreitete. Die Ritter ftiegen vom 
Pferd und kämpften zu Fuß mit dem Schwert, das oft von riefiger Größe war. Die größte 
Form war der zweihändige Flamberg des 15. Jahrhunderts, häufig mit geflammter Klinge, 






1194. Reltiſches Wurfbeil. 
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ber nur von Fußfoldaten, befonders in den Landöfnechtheeren gebraucht wurde. Neben 
der Spatha war bei den Germanen das einfchneidige Saxſchwert für Hieb und Stoß, 
oft von gewaltiger Länge und Schwere, im Gebrauch. Kaifer Ottos IV. Schwert, das 
er in der Schlacht bei Bouvines 1214 führte, war ein ſolches. In Waffenfammlungen 
find ſolche Schwerter von 1,85 m Mlingenlänge, von 8 cm Breite und 12 mm Rüden- 
kart zu U 
er auch ein por 

einfämeidiged  n 
Kurzichwert, der 

Stramafar, 
von 40—60 cm 
Länge, wurde feit 
uralten Beiten 
von Germanen 
und galliſchen 
Kelten gern 
geführt und war 
die Waffe der 
freien weftfäli- 
fen Bauern im 1196. Üspptifche Arisger und Bundrogenoffen derfelben. 
Mittelalter. Ihm 
gleicht der böhmilde Dufak, das gefürdtete Kurzſchwert der Huffiten, das wahrſcheinlich 
im 1. Jahrhundert n. Chr. mit den Markomannen nah Böhmen kam. 

Beim kampffrohen und waffenliebenden Deutichen ftieg das Schwert zu höchſtem 
Anſehen, es war das Symbol des Gerichts, auf welhem man ſchwur, wozu die Kreuz. 
form des Griffes weihevoll Anlaß gab. Diefe Hochſchätzung des Schwertes, die bemfelben 
gewiſſermaßen perjönliche Eigenichaften verlieh, 
findet Ausdrud in dem reichen Sagenſchatz und 
in der Namengebung. Siegfried ift doppelt 
fchredlich, wenn er den „Balmung“ ſchwingt, und 
die „Zigonada“ ift gefürdtet, wie Cid ſelbſt. 
Diefer Hohen Verehrung entfpricht die viel- //7 
geftaltige Form und künſtleriſche Ausihmüdung | 
des Schwertes. | 8 

Die Fernmwaffen. Unter den eigentliden |\'\\ 
Fernwaffen — Wurffpieß und Wurfbeil waren AN 
hanptfählih Nahwaffen und wurden nur ge- — 
Iegentlidh, beim Beginn des Kampfes, ald Zern- 
waffen gebrauht — ift die Schleuder bie 
dliefte. Sie war die Waffe der Hirten, wie fie 
noch heute bei Hirtenvölfern im Gebrauch ift, 

und ging von ihnen in die Heere aller viehzucht⸗ 
treibenden Völfer über. Man denke am den 
Kampf Davids, des Hirten, mit Goliath. Die 
Balearifchen Schleuderer waren wegen ihres großen 
Geſchickes beſonders berühmt. Griechen, Römer, 
Warthager, auch bie Germanen bebienten ſich der mad einem Relıı m an A u Rom. 
Schleuder. Die griechiſchen und römiſchen Schleu- 
derer warfen in Formen gegoffene Längliche Bleigeſchoſſe, Schleuderbleie, die noch auf 
500 Schritt Helm und Schild durchdrungen haben follen. Die Stab- oder Stod- 
ſchleuder wurbe noch im 16. Jahrhundert in europäifchen Heeren zum Werfen von 
Granaten und glühenden Kugeln gebraudt. 

Wie die Schleuder Waffe der Hirten, fo war der Bogen mit Pfeil vornehmlich 
Jagdgewehr und wurde als ſolches in Deutichland mehr, denn als Kriegswaffe gebraudt. 
Im Altertum waren Skythen, Kreter, Barther und Thrafier, im Mittelalter bie Eng- 
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Iänder als geſchidte Bogenſchützen berühmt. Bei den Franken waren die Bogenſchützen 
noch bis zu Karl dem Großen im Heerbann vertreten. Während der Kreuzzüge hatten 
die fchwerfälligen beutfchen Ritter beſonders von der jehr beweglichen türkiſchen mit 
Bogen bewaffneten Reiterei viel 
zu leiden. Die Turfopolen, die 
den Deutfchrittern im 14. Jahr: 
hundert in ihren Kämpfen gegen 
die Litauer gute Dienſte leiſte⸗ 
ten, waren berittene Bogen- 
ſchützen. Ludwig XII. Hatte 
1514 noch Bogenſchützen zu 
Pferde in feinen Ordonnanz ⸗ 
fompanien, und unter Eltfabeth 
von England (1558—1603) 
ftanden die Bogenſchützen im 
höchſten Unfehen. 

Der Bogen war aus Holz 
oder Horn, dem Gehörn von 
Antilopen und anderen Tieren, 
die Sehne jauß zubereiteten 
Tierfehnen gedreht, die Pfeile 

1198. Griechiſcher Bogenfhüg und Schlenderer. aus Rohr oder Holy mit me- 
tallener Spige, häufig hinten 
gefebert, gefertigt. Der engliihe Pfeil war 90 cm lang. Ein gewandter Bogenſchütze 
ſchoß 12 mal in der Minute. Dieſe Schießfchnelligkeit war auch der Grund, weshalb fi 
der Bogen noch lange neben der Urmbruft behauptete, die nur 3—4 Schuß in ber 
Minute geftattete, obgleich 
fie an Wirkung dem Bogen 
weit überlegen war. Der 
ftählerne Bogen der Arm⸗ 
bruft war von fo großer 
Spanntraft, daß fi der- 
ſelbe nur mittels mechani— 
ſcher Hilfsmittel ſpannen 
ließ. Dazu bediente man 
ſich eines gabelförmigen 
Hebels, des Geisfußes, einer 
Winde mit Kurbel und Rad 
oder eines Flaſchenzuges 
(.465.1199u.1201). Da- 
raus erflärt fih auch die 
OR. Rembruf mit anfgefekter 1200. Ehinshihe Hepricrarmbraß mit große Schnellttaft, mit wel- 
Mini Kaum für 20 Yfeile in der Schublade. cher Pfeil oder Bolzen fort- 
getrieben wurden; letztere 
ſollen noch auf 125 Schritt durch Plattenharniſch und Koller, oder auch durch 15 cm 
dide Holzbalfen Hindurchgegangen fein. Der Vorteil der Drehung des Bolzens um feine 
Längenachſe während des Fluges für die Trefffähigkeit war befannt. Abb. 1203 zeigt 
einen ſolchen Drehpfeil aus dem Anfang des 15. Jahrhunderts, ber Hinten mit Leder: 
ftreifen oder Holzipänen in der Richtung eines Schraubenganges bejegt war. Die Bolzen 
waren mit einer meift vierfantigen Spige aus Eijen oder Stahl verfehen. Man ſchoß 
auch Bleikugeln von Armbrüften, die zur befferen Rugelführung einen Lauf aus Eiſen 
oder eine Rinne aus Holz trugen. 

Die Gaftaphrete (Baudipanner) der Griechen und die Manuballifte ber Römer 

waren wahrſcheinlich Armbrüfte, die Dort aber wohl wenig zur Geltung famen. Erſt in 
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Deutſchland und Frankreich erhielt die Armbruſt eine hohe techniſche Ausbildung, wurde 
eine beliebte Jagdwaffe, ſowie Waffe der Schützengilden. 

Die Spuren der Armbruſt laſſen ſich bis ins 11. Jahrhundert zurück verfolgen, 
aber ſchnell muß ſie ſich techniſch entwickelt und ausgebreitet 
haben, denn vom zweiten Lateraniſchen Konzil 1139 wurde der 
Gebrauch dieſer mörberifchen Waffe gegen Ehriften verboten, gegen 
Ungläubige und Keger jedoch geftattet. Vergeblich hat Innocenz III. 
1215 diefes Verbot erneuert, denn gleich darauf, 1218, errichtete 
Philipp Auguft, König von Frankreich, die erften Armbruſtſchützen- 
Kompanien. Dort war die Armbruft jo verbreitet, daß Karl VII. 
(1422— 1464) die Gemeinden der Normandie zur Anpflanzung 
des Eibenbaumes (Taxus baccata) verpflichtete, damit es nicht an 
Holz zu Armbruftihäften fehle. Für den Adel und die Fürften 
war die Armbruft Jagdwaffe und erhielt für diefen Zweck oft 
eine koſtbare und Zünftlerifche Ausſchmückung in Edelmetallen, 
Elfenbein u. |. w. Die Urmbruft hat ſich bis ins 17. Jahrhundert 
als Kriegswaffe erhalten, da fie den älteren Feuerwaffen an 
Schußwirkung überlegen war. Die Mauern der Burgen und 
Städte verteidigte man gern mit der großen Mauerarmbruft, die 
großer Flafchenzüge zum Spannen bedurfte und ſchwere Pfeile 
und Steine ſchoß. Der im 16. Jahrhundert gebräuchliche Balleſter 
(Abb. 1202), der auch Kugeln ſchoß, hatte einen eifernen Schaft 101 1 
und einen beſonderen Schloßmechanismus; dieſe Waffe ſtand ihrer mit ——— —— — —— 
mörderifchen Wirkung wegen in hohem Anſehen. Cine andere 
Art Kugelarmbruft war fogar mit beweglichem Bifier verfehen, wie die Feuerwaffen, die 
damals ja auch ſchon lange im Gebrauch waren. 

Im Belagerungskriege bediente man fih im Altertum der Katapulten und 

Balliften als Fernwaffen, deren Erfindung den um den Schiffbau 
und das Seeweſen verdienten Phönikern und Syrern zugefchrieben wird. 
Ihre technifche Entwidelung und Gebrauchsweiſe, bereits von Demetrius 
Poliorketes, Feldherr Aleranders des Großen um das Jahr 300 v. Chr., 
ſehr gefördert, erreichte die höchfte Stufe durch die Griechen, die ein 
nach beftimmten Grundſätzen geregeltes Geſchützweſen ausbildeten. Ihre 
Horizontalgeſchütze (Ratapulten), unferen Kanonen entſprechend (ſ. Abb. 
1204), ſchoſſen mit geringer Erhöhung Pfeile bis auf etwa 500 m, 
die Balfiften oder Balintonen, die Winkelfpanner, unferen Mörfern 
vergleichbar, warfen unter 45° Erhöhung Steine oder balfenartige Ge— 
ſchoſſe (f. Abb. 1205) bis zu 750 m. Eine andere Art war die ein— 
armige Ballifte, Daher Onager genannt, deren Einrichtung aus Abb. 1206 
verftändlich ift; aud fie warf Steine big auf 800 m Entfernung. 

Die Triebtraft Lieferten Bündel aus zufammengedrehten Tierjehnen 7, Sein ei 
oder Frauenhaaren, deren Durchmeffer das Kaliber angab. Mit dem Rugrlarmbrnt. 
Kaliber wuchs, wie heute, die Triebfraft und Leiftung des Geſchützes. 

Diefe Sehnenbündel wurden mittels Hindurchgeftedter einarmiger Hebel, welche bie 
Bogenarme bildeten, dadurch in Spannung verjeßt, daß man die Bogenfehne, welche 
die äußeren Enden der Arme verband, anzog, wozu eine Winde diente. Plötzlich 
ausgelöft, fehnellten die gedrehten Sehnenbündel — 

die Spannnerven — bie Bogenarme mit Gewalt 

zurüd. Die hierbei entwidelte Kraft, die, wie er- 1908. Brehbalgen zur Armbroft. 
wähnt, mit der Dide der Spannnerven ftieg, diente 

zum Forttreiben der Gefchoffe. Es waren Geſchütze von 4 Ralibergrößen tm Gebraud. 

Die erfte Verwendung folder urjprünglich für Belagerungszwede gebauten Geſchütze 
in vorbereiteten Stellungen der Feidſchlacht machte Machanidas 207 v. Chr. bei 
Mantineia. 

Bud) der Erfind. VI. 58 
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Die Römer haben das griechifche Gejchügiwefen übernommen und für ihre Zwecke 
ausgebildet. Sie haben diefe Gefchüge ſowohl im Belagerungs- wie im Feldfrieg nad 
beftimmten Regeln verwendet; jeder Centurie war eine Balliſte (Kanone) und jeder 
Kohorte ein Wurfgefhüg, Onager, zugeteilt. Auch fahrbare Gefüge, die Carroballiften, 
mit Maultieren bejpannt, waren im Gebraud. Für die römifchen Heere am Rhein 
war Boppard (die alte Baudobrica) der Stationsort des praefectus militum ballistariorum, 
alfo die Hauptartillerieftation ober, wie wir es heute nennen würden, ein Artilleriedepot. 


Mn Ber 
a‘ 


R 











1204. u. 1906. Griechifche Gefchüge. 
1204. Aatapulte (Euthytonon, Horisontalgefhäg) gelpannt. 1206. Steingefchiig (Palintonon, Wurfgeihäg) 
gelpannt. a Geftell, b @eihohbahn, © Epanntaften, d Eehnen, e Bogeniegne, f Läufer. 


Der Bau von Kriegsmaſchinen zur Belagerung befeftigter Pläge entwidelte ſich be 
fonders in Stalien, wo noch manche jener Mafchinen und Erinnerungen aus der Römer: 
zeit fich erhalten haben mochten, 
wo aber au das Befeftigungs- 
weſen fih frühzeitig ausbildete. 
Die von den Jtalienern erreichten 
Fortſchritte find jedenfalls bedeu⸗ 
tend geweſen, denn Die verheerende 
Wirkung ihrer Kriegsmaſchinen 
veranlaßte das lateraniſche Konzil 
1139, wie gegen die Armbruft, 
fo auch gegen „iene tobbringende 
und gottverhaßte Kunft des Baues 
von Wurf: und Pfeilgeichügen 
= und deren Gebrauch gegen katho⸗ 

1206. Onager. liſche Chriſten“ den Bannflud 
auszuſprechen, allerdings ohne 
feine Beachtung zu erzwingen, am wenigften in Italien felbft. 

Die Deuiſchen haben auf ihren Kriegszügen nach Italien die Kriegsmaſchinen dort 
fennen gelernt und ſchon früh Antwerke gebaut. Unter diefem Sammelnamen wurden 
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alle Belagerungsmafchinen verftanden, die in drei Arten zerfielen: das Stoßzeug zum 
Mauerbrechen, das Schuß- und Wurfzeug und das Dedzeug. Zum Stoßzeug gehörten 
der Sturmbod oder Widder, der Mauerbohrer und der Krebs zum Abbrechen gelöfter 
Mauerteile. Diefe Geräte waren unter einem Schutzdach, zum Dedzeug gehörend, in Seilen 
aufgehängt und wurden von 
den Knechten gehandhabt. 
Zum Schuß · und Wurfzeug 
gehörte die Ballifte, eine 
Standarmbruft, deren Bo— 
gen bis zu 6 m Länge 
erreichte. Zwiſchen dieſer 
und der gewöhnlichen trag · 
baren Armbruft fteht die 
Wagarmbruſt oder der 
Spannwagen (Abb. 1207), 
eine auf zwei Rädern fahr« 
bare Armbruft. Die Bal- 
liſten ſchoſſen Steine ober 
Bolzen bis auf 850 m 1807. Wagermbruf (Espingole). 

Entfernung. 

Zum Wurfzeug gehören Mafchinen verfchiedener Einrichtung, je nach Hervor- 
bringungsart der Schleuderfraft, die aber alle eine Stabichleuder von riefiger Größe dar- 
ftellen. Ein ungleiharmiger Hebel dreht fich zwiichen zwei Ständern (f. Abb. 1208) um 
eine wagerechte Welle; am Ende des bis zu 9 m langen Hebelarmes tft die Schleuder, 
am kurzen Hebelarm ift ein 
Gegengewicht angebradt; 
dieſes wird entweder durch 
Denfgen heruntergeriffen, 
wie in Abb. 1208, ober 
es fällt durch fein großes 
Übergewicht von felbt her- 
unter, fobald die Hem- 
mung des Schleuderarmes 
gelöft wird, wie in Abb. 
1209. Bei der Mange, 
wie fie Fronsperger in 
feinem Kriegsbuch gut be- 
ſchreibt und abbildet (Abb. 
1210), dreht fi um eine 
ſtarke Welle ein ſchwerer 
Steintaften, der mit feinem 
anderen Ende auf dem 
turzen Arm des langen 
Schleuderhebels Liegt, der 
fih um eine Welle dreht. 
Eine Sperrvorrichtung 
hätt ihn feſt, nach deren 1208. MWurfgeng (Tröbuchet). 

Ausheben der Steinfaften 

die Schleuder in Schwung fegt. Diefer Steinkaften hat diefelbe Form wie der einer älteren 
Waſcherolle, deren Kaften an zwei Griffleiften auf feinem nad} beiden Seiten verlängerten 
Bodenbrett Hin und her gezogen wurde. Diefe Wäſcherolle wird befanntlich in einem 
großen Teile Deutſchlands und zwar nad ihrem Kriegszwecken dienenden Urbilde 
nMange* oder Mangel genannt. Diefer Name deutet, wie Reuleaux meint, zurüd 
auf dad griechiſche Manganon, künftliches Hilfsmittel, und den Namen des alten 
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tünftevollen mediſchen Volksſtammes, der Magos, klingt daher über eine Zeit von etwa 
4000 Jahren hinweg. 

Jene alten Wurfzeuge oder „Gewerfe“ führten ihrer Einrichtung nach verfchiedene 
Namen: Bleide oder Blyde, Tribuf (trabuculus), Petraria, Mange, Marge, Matar 
funde u.f. m. Quodwerke hießen fie, wenn fie 
ftatt eines Steines bis zu 60 cm Durchmeſſer 
oder eined Steinhageld Leichname oder Äfer von 
Tieren in die belagerte Stadt warfen. Aber 
auch mit Nägeln beichlagene Balken, Fäſſer und 
Töpfe mit Brandfag zum Entzünden der Häufer, 
oder um Geſtank und nicht atembare Luft zu er- 
zeugen, wurden von ihnen hineingeſchleudert. 
Solche mit heftig brennendem Sat gefüllte Feuer« 
töpfe flogen oft mit donnerähnlihem Geräuſch 
durch die Luft und haben vielfach zu Verwechſe- 
lungen mit Feuergeſchützen Veranlaffung ge- 
geben; denn beide find noch bis zum Ende des 
15. Jahrhunderts nebeneinander gebraucht worden. 
Fronsperger empfahl diefelben fogar noch im 
Jahre 1573. " 


Die Schutzwaffen. 


Der Schild. Bon allen urtümlichen Schug- 
waffen ragt feine fo weit in die gefchichtliche Zeit 
hinauf, hat feine jo große Bedeutung in der Ent⸗ 
widelung der Sitten und Künſte gewonnen wie 
der Schild. In ihm offenbart ſich vorzugsweiſe 

= der Urfprung unferer Rechtshändigkeit. Die am 

1209. Schlendermafchine (Blyde) von 1404. meilten ſchutzbedürftige Stelle in unjerer Bruft ift 
die, wo das Herz ſchlägt. Wer die Bruft ſchützen 

will, thut dies unmwillfürlich durch Anziehen des linken Armes. So wurde die linke Hand 
die dedende Schildhand, die rechte die angreifende Schwertfauft. Jene ift die ruhende, 
dieſe die thätige, die, geübt und daher mehr entwidelt, an Kraft und Geſchick gewinnt. 








1810. Mange. Rad Fronspergers ariegtbuch. 


Am Schild hat fih auch vermutlich die künſtleriſche Bethätigung ſehr früh verfucht, 
denn während der metallene Schugrand zu Verzierungen Gelegenheit bot, forderte die 
Schildfläche zum Bemalen als Bildfläche geradezu heraus. Unfer heutiges Wort, ſchildern“ 
im Sinne von „beichreiben“ ftammt vom Bemalen der Schilde. Die Helbenthaten des 
Schildträgerd wurden in bezeichnender Weife und Form darauf abgebildet und blieben 
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deſſen Wahrzeichen für Lebenszeit. Das ift der Urfprung des Wappens, das anfänglich 
nicht erblih war, denn der Sohn mußte fi erft das Recht, feinen Schild zu bemalen, 
durch eine rühmliche That erwerben. Als im 10. Jahrhundert in Deutjchland die Turniere 
üblich wurden, dehnte jih das Wappen des Vaters anf die Familie aus und wurde dann 
erblid. Um nun eine gewiffe Kontrolle über den neuen Adel an der Schrante des 
Turnierplages zu ermöglihen, wurden Schild und Helm dort abgelegt, um darzuthun, 
daß ber Träger dad Recht Hatte, zu turnieren. Im 11. Jahrhundert waren diefe Schild⸗ 
wahrzeichen ſchon in ganz Europa in Gebrauch. So erflärt fi auch die Mannigfaltigfeit 
in Größe, Form und Austattung des Schildes bei feinem mehrtaufendjährigen Gebraud. 

Urfprünglih ans Flechtwerk, Holz, mit Tierhäuten oder Leder bezogen, mit Metall- 
beſchlãägen umrandet und in der Mitte zum Abieiten auftreffender Geſchoſſe gebudelt, 
wurde er fpäter ganz aus Metall gefertigt und Fam erft mit dem Panzer außer Gebrauch. 

Der Banzer. Gewiß nicht fpäter, als der Schild zur Abwehr feindlicher Waffen- 
wirkung gebraucht wurde, hat man aud) die Körperteile zu fhügen geſucht, die im Kampfe 
zuerſt getroffen werben: den Kopf und die Bruft. Dazu verwandte man zuerſt Tier- 
felle, eine Fellkappe bedeckte 
den Kopf. Das griedhiiche, 
den Helm bedeutende Wort 
xoven heißt Hundefell. 
Auch die Ägypter haben 
Gellfappen getragen. Die 
verbefierten Waffen for- 
derten aber beſſeren Schuß 
und umgefehrt. Diefer 
Wettſtreit zwiſchen Truß- 
und Schutzwaffen beſteht 
ſeit der Urzeit bis zum 
heutigen Tage und war 
allzeit der wirkſame An⸗ 
trieb, in der Verbeſſerung 
der beſtehenden oder Er⸗ 
findung neuerer Waffen = z 
hüben und drüben nie - 1. Sellemifche Arieger. 
zu ruhen. 

Kappen, PBanzerfappen und Panzerhemden aus Leber mit verſchieden geformten 
Schuppen aus Holz, Horn oder Metall, Dachziegel» oder fiſchſchuppenförmig bejegt, waren 
ſchon in den älteften geſchichtlichen Zeiten im Gebraud. Die Ägypter trugen ſchon um 
1000, die Aſſyrer, Parther, Perfer ſchon um 750 v. Chr. folhe Metallihuppenpanzer, 
die bei Speerbewaffneten Hals und Oberarm und die Beine bis zu den Knöcheln bedeckten; 
die Griechen zu Homerifcher Zeit hatten Bruft- und Rüdenpanzer aus Bronze je aus einem 
Stũck, beide mitteld Riemen oder Scharniere zufammengehalten. Da er die Bewegungen 
im Kampf erſchwerte, wurde er in Schienen zerlegt, die man mit Riemen verband. Die 
Unterſchenkel wurben von Beinſchienen gefhügt. Die römifche Lorica, ein Schuppen- 
panzer, reichte von ben Schultern bis über die Hüften (ſ. Abb. 1197). Bur Kaiferzeit 
trugen die Legtonsjoldaten eine Lorica aus Stahlbändern (f. Abb. 1212), welde um 
Schultern und Taille gelegt, auf dem Lederhemd befeftigt, jeder Körperbiegung nachgaben. 
Heerführer, Konſuln u. f. w. trugen aus Eiſenblech kunſtvoll getriebene und verzierte, 
häufig vergofdete Panzer. 

Die deutfden und fränfifchen Ritter trugen im 8. Jahrhundert ärmelfofe Banzer- 
joden aus gepolfterter Leinwand oder Leder mit aufgenähten eifernen Ringen, Ketten 
oder Platten, oder mit Lederftreifen und didköpfigen Nägeln giiterförmig bejegt, Brünne 
oder Haubert genannt. Etwa im 10. Jahrhundert fam der Ringelpanger, aus geſchmiedeten 
und genieteten Drahtringen zufammengejegt, in Gebrauch, der nad) Erfindung des Draht» 
stehend (1306 in Nürnberg) allgemein wurde, aber feiner geringen Hieb- und Stichfeſtig- 
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keit wegen, als man Ende des 13. Jahrhundert? begann, Arme und Beine mit Platten 
aus Stahl zu bededen, durch die fhußficherere Plattenrüftung verdrängt wurde. Um 1360 
war die Blechhülle des Ritters, die ihn vom Kopf bis zu den Fußſpitzen ſchützte, voll- 
endet. In ähnlicher Weife war das Roß des Ritters in einen Panzer gehüllt. Uber es 
war bie legte Pracht einer Blüte, die nur allzufchnell igrem Verwelken entgegeneilte. Es 
war ein lehtes Uufraffen der Kraft zum äußerften Widerftande gegen den andrängenden 
Feind, den die neue Zeit entftehen ließ, ber feine teufliiche Macht aus dem unheimlichen 
Staubgemenge von Salpeter, Schwefel und Kohle ſchöpfte, deſſen Feuer mit folder 
Gewalt die Kugel aus dem Rohre forttrieb, daß fie auch den ftärkiten Panzer durchſchlug. 
Da half fein Auflehnen, kein Widerftreben mehr, der Geift der neuen Zeit übernahm 
die Herrſchaft auf den Schlachtfeldern. Merkwürdig genug tft es, daß ein Reft jener 
Ritterrüftung ſich bis in unfere Tage hinüber zu retten vermochte; wir meinen den Küraß 
der Reiterart, die nach ihm ihren Namen führt, der Küraffiere. Aber auch diefer romantifche 
Reſt einer Erinnerung an längft vergangene Zeiten hat 
dem neuen Geift unferer Zeit weichen müffen. 

Bevor wir aber in jene neue Beit eintreten, fei 
des Gewerbes oder der Kunſt gedacht, aus deren Werk 
ftätten die Waffen hervorgingen, mit denen wir und 
bisher beſchäftigt haben. 


Die Waffenſchmiedekunſt. 


Im Orient hat die Anfertigung von Waffen ſchon 
frühzeitig einen hohen Grad von Vollendung erreicht; 
man war bort geübt im Niellieren, Taufchieren, In- 
fruftrieren und beſonders in der Herftellung de Damalt- 
ftahles. Damaft heißt Blümung und bezeichnet das 
Hammenförmig oder in bogen- oder fpiralförmigen Linien 
geftreifte Ausſehen des Stahls an feiner Oberfläche, wel- 
ches dur gung mittel® Säuren hervorgerufen wird. 
Stahl unterfcheidet fich bekanntlich von Eijen durch feine 
Härtbarkeit, die duch einen gewiſſen Kohlenftoffgehalt 

ri des Eiſens bedingt ift; denn Stahl ift nichts weiter als 

vn. — in der eine Legierung von Eiſen und Kohlenſtoff. Weiches 
Schmiedeeiſen enthält nur Spuren von Kohlenſtoff und 

iſt überhaupt nicht härtbar. Mit dem Kohlenſtoffgehalt (bis 1,5 %,) ſteigt die Härtungs« 
fähigkeit, aber auch gleichzeitig die Widerftandsfähigfeit gegen den Ungriff von Säuren. 
Sind daher in einem Schmiebeftüd Eifenforten von verſchiedenem Kohlenſtoffgehalt ge- 
mengt, fo werden diefelben um jo tiefer von Säuren ausgeätzt, je weniger Kohlenſtoff 
fie enthalten, und erjheinen auch um fo tiefer grau, während der Stahl um fo weißer 
ausſieht, je härter er ift. Die Erfindung bes Damaftftahles, die vermutlich aus Perfien 
ftammt, aber fpäter in Damaskus zu hoher Blüte entwidelt wurde, ift wahrſcheinlich 
dem Bufall zu danken. In alter Zeit, als das Eifen nod ein koftbares, nicht leicht 
zu gewinnendes Metall war, wurden die Stüde von allerlei zerbrochenen Gegenftänben 
aus Eifen, namentlich Nägel, Hufeifen u. ſ. w, zuſammengeſchweißt, um daraus Säbel- 
Mlingen herzuftellen. Die verſchieden harten Eijenforten von verſchiedenem Kohlenftoffe 
gehalt blieben nach dem Abichleifen der Klingen dem geübten Uuge an der Färbung 
erkennbar und machten fi noch ſchärfer kenntlich, als die Klinge, vieleicht durch Zufall, 
von Fruchtfäuren angeägt wurde. Daraus hat fi dann die gewerbmäßige Herftellung 
damascierter Waffen enttwidelt, die noch heute im Orient in Blüte fteht, aber defien Ge— 
heimniſſe und auch heute noch nicht genau befannt find. Das erfte Aufblühen dieſes 
Gewerbes entftand in den großen Waffenfabrifen, die Diocletian (römifcher Kaifer von 
284—305) in Damaskus anlegen ließ. Die äuferft gründliche und forgfältige Ber 
arbeitung des Eifens, welche das Damascieren bedingt, macht es begreiflih, daß die 
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Damascener Klingen und ſpäter auch Gewehrläufe ſich durch vorzügliche Zähigkeit und 
Härte, die bei den Säbelklingen in der Schneidigkeit, bei den Gewehrläufen durch große 
Widerſtandsfähigkeit gegen den Druck der Pulvergaſe bei ſtarken Ladungen zur Geltung 
kamen, vor allen anderen Waffen auszeichneten. Von Damaskus hat ſich die Herſtellung 
damascierter Waffen auf weitere Städte Arabiens und Kleinaſiens verbreitet. Auch der 
Ruhm der Toledoklingen reicht in die Maurenherrſchaft in Spanien zurück. Noch heute 
werden in Spanien, in Frankreich, befonders in Belgien, von der Hausinduftrie damas- 
cierte Gewehrläufe für Jagd- und Luxuswaffen angefertigt. Natürlich werden dazu nicht 
mehr beliebige Abfallftüde, jondern ganz beitimmte Eijen- und Stahlforten verwendet, 
die in Stäben abwechjelnd zuſammengeſchweißt und zu Stäben ausgejchmiedet, dann in 
Stüde zerbrocdhen und wieder zufammengejchweißt, auch wohl vor dem Schweißen noch 
ichraubenförmig gedreht werden, bevor aus ihnen die Platine ausgefchmiedet wird, aus 
deren Zufammenjchweißen über einen Dorn endlich der Gewehrlauf entiteht. Eine Be- 
rechtigung hat dieje Herftellungswetie nur noch für Liebhaberzwede, für Kriegswaffen 
befigen wir heute im Tiegelgußjtahl einen Werkitoff von jo vorzüglicher Güte, daß auch 
der Damascener Stahl Hinter ihm zurücdbletbt. 

Die Taufhierfunft, unter welcher dag Einlegen von Gold» und Sifberverzterungen 
in Stahl, Eifen und Bronze verjtanden wird, jcheint erit im 11. Jahrhundert n. Ehr. 
aus Indien, wo die Metallindujtrie beionbers im Pandſchab frühzeitig eine hohe Ent- 
wickelungsſtufe erreichte, nach Damaskus, Aleppo und Ägypten und durch die Kreuzfahrer 
nah Italien, Spanien und Deutfchland gebracht worden zu fein, gelangte aber erft 
im 15. Jahrhundert bejonderd in Venedig, Mailand, Salzburg und Augsburg zu 
hoher Blüte. 

Die Waffenfchmiede Italiens und Deutjchlands ftanden in befonders hohem Anſehen 
wegen ihrer Anfertigung von Schugwaffen und Rüftungen, während in Spanien, namentlich 
in Toledo, Cordova, Valencia, Valladolid, Sevilla, Badajoz, Saragofja u. a. O. die 
beiten Klingen hergeftellt wurden. Das Gewerbe der Waffenſchmiede war in jener fampfes- 
freudigen Zeit, wie fich denken läßt, in großartiger Weife, den heutigen Waffenfabrifen 
ähnlich, entwidelt, denn nach der Schlacht von Macalo (1427) konnten die Waffenjchmiede 
Mailands in wenigen Tagen die Waffen und Rüftungen für 4000 Reiter und 2000 Fuß: 
foldaten liefern. 

Die Kunſt der Plattner, das Unfertigen der PBlattenharnifche, erlangte den höchſten 
Grad der Vollendung in Deutichland. Durch ihre Letftungen hervorragende Werkſtätten 
befanden fi in München (Gemlih und Wilh. Seujenhofer), Innsbrud (Jörg Seufen- 
bofer), Augsburg (Kollmann, Pfefferhaufer), Nürnberg (Joh. Hauer) u. a. O. Rüftungen 
aus diefen Werkitätten wurden oft nach Zeichnungen berühmter zeitgenöffiiher Künftler, 
aber auch der Meiſter ſelbſt, die nicht felten, wie Kollmann und die Seuſenhofer 
hierin Bedeutendes Ieifteten, angefertigt. Aug Kollmanns Werkftatt ift wahrjcheinlich der 
berühmte Harntich für Reiter und Roß, ein PBrunkftücd des Dresdener Mufeumg, hervor- 
gegangen, das dem Meifter mit 42000 Mark bezahlt worden ift. 

Jörg Seufenhofer in Innsbruck war Waffenihmied und Waffenmeifter Ferdinands J., 
in deffen Auftrag er einen zum Gefchen? für Franz I. von Frankreich beftimmten, aber 
nicht abgejandten Harniſch anfertigte. Es ift derjelbe Harniih, den Napoleon I. aus 
der Ambrajer Sammlung in Wien fortnahm und in feierlicher Sitzung der Akademie in 
Paris als die Rüftung Franz’ I. erflärte. Die Rüftung befindet fich im Louvre. 

Bu jener Beit hatte aber jchon eine verwandte Zunft, die der Büchjenjchmiede, tn 
deren Werkſtätten die Feuerwaffen angefertigt wurden, feften Fuß gefaßt. Und je mehr 
ihre Technik aufftieg und die Geſchoſſe der Feuerwaffen an Durchichlagsfraft und Trag- 
weite gewannen, um jo mehr ging die edle Kunft der Waffenſchmiede zurüd. Wie dieſe 
aber in feinem anderen Lande zu einer höheren Stufe der Entwidelung aufitieg als in 
Deutihland, fo find auch die deutſchen Büchjenjchmiede zu KRünftlern geworden, die auf 
dem neuen Gebiete der Waffentechnit wiederum wie jene die höchite Stufe erreichten. 
Ihre Handfenerwaffen und Geſchütze wurden tn allen Ländern der Welt zu den beiten 
gezählt. So ift es geblieben bis auf den heutigen Tag. 
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Schon im 16. Jahrhundert ftanden die Waffenfabriten Suhls in hoher Blüte, und 
die Solinger Klingenjchmieden reichen bis ing 12. Kahrhundert hinauf. Die Solinger 
Schwertfeger erfreuten fich eines Weltrufes. Es find gegen 400 Namen derfelben bekannt, 
von denen unter den heutigen firmen der Klingenfabriten noch mehrere vertreten find, 
die feit Jahrhunderten zu den angejeheniten Schwertfegern zählten. Auch in Köln fol 
die Klingenfchmiederei ſchon früh betrieben worden fein. Die hanſeatiſchen Kaufleute 
Kölns werden e8 ſich haben angelegen fein laſſen, das Gewerbe der Klingenfchmiede dort 
wie in den Bergiichen und Märkifchen Landen zu fördern, da die Klingen überall guten 
Abſatz fanden und deshalb einen einträglichen Handelsartifel für fie bildeten. In Nürn- 
berg beitand bereit3 1285 eine Schwertfegerzunft und aus dem Jahre 1310 ftammen 
Nachrichten von den Solinger Schleifmühlen. Auch in Baffau, Regensburg und Nörd— 
lingen wurde die Klingenfchmiederei betrieben. 


Die Feuerwaffen, 


Man pflegt die Erfindung des Schießpulvers als gleichbedeutend mit der Erfindung der 
Feuerwaffen anzujehen, obgleich das Pulver an fi ohne Rüdficht auf feine Verwendung 
fehr wohl jchon früher befannt und zu irgend welchen anderen Zweden in Gebrauch geweſen 
fein kann und wahrjcheinlich auch gewefen ift. Wenn wir aber vom SchieBpulver fprechen, 
fo verbinden wir damit die Vorausfegung feiner Verwendung zum Forttreiben von Ge: 
ſchoſſen aus Rohren, die an einem Ende geſchloſſen find. Das Feuer lebhaft brennender, 
dem Schteßpulver ähnlicher Miſchungen ala Waffe im Kriege ift denn auch ſchon feit dem 
Altertum als Feuerlanze, Rakete, Feuerpfeil u. |. w., fpäter auch in Miſchungen aus 
Kohle, Schwefel und Salpeter in Bulverform zum Hinaustreiben von Brandkugeln aus 
Nohren in Gebrauch gewefen. Es Hat daher ein wirklicher Unterſchied zwiſchen der 
Verwendung des Feuers als Waffe und von Feuermwaffen beftanden. Der Übergang 
bon jener zu diefer Gebrauchsweiſe war unzweifelhaft ein Fortichritt von größter Be- 
deutung. Wenn nun aud die Kenntnis von der Herftellung des Schießpulver3 aus dem 
Morgenlande zu und fam und der arabifche Medfaa als die Urform der Feuerwaffen 
gelten mag, fo ift es doch nicht zweifelhaft, daß das Feuerrohr im Gebrauch als Schuß- 
waffe in Deutſchland feine Heimat hat. Es hat in Deutſchland feine erjte Entwidelung 
und Ausgeftaltung erhalten, wozu die für damalige Zeit (Anfang des 14. Jahrhunderts) 
fehr hohe Stufe der Eifentechnik, jomwohl was die Gewinnung und Verhüttung der Eifen- 
erze, al3 die Bearbeitung des Eiſens in Weſt- und Süddeutichland betrifft, fördernd bei- 
getragen haben mag. Noch heute vorhandene ausgedehnte Schladenhalden und Pingen- 
züge im Bergifchen, im Siegerlande und dem Herzogtum Weſtfalen beweifen, daß Bergbau 
und Hüttenwefen in diefen Ländern ſchon in der früheſten Kulturzett betrieben worden find. 

Wann der Übergang vom Feuer ald Waffe zur Feuerwaffe ftattfand, ift ſchwer nach— 
zuweijen, zumal häufige Sertümer die Spuren verwiſchen. Denn der Gebraud von 
Feuerwerkskörpern aus den alten Wurfzeugen hat diefe häufig als Feuerwaffen erfcheinen 
Iaffen. Außerdem ift der Gebrauch der Feuerwaffen lange Zeit vom Adel und den Geift- 
lichen, von Dichtern und Denkern als heimtüdifch und verächtlich, als gottesfäfterlich und 
teufliih, al3 unmwürdig gefitteter Völker befämpft worden. Der Menſch maße fi an, 
den Bliß zu erzeugen und zu gebrauchen, was Gott allein zukommt — fo wurde gefagt. 
Der Name des Erfinders wurde kirchlich verflucht und verdammt, deshalb fol, der Sage 
nah, Berthold Schwarz, al3 der angebliche Erfinder, auch öffentlid verbrannt worden 
fein. — Wir dürfen ung über diefen Eifer der Abwehr nicht wundern, denn der Torpedo 
wurde in gleicher Weife von Staatsmännern und Admiralen als eine nichtswürdige, ver- 
ächtliche und unritterliche Waffe bezeichnet und zurüdgewiefen, und das geſchah im auf- 
geflärten 19. Jahrhundert! — Jene gereizte Stimmung gegen die Artillerie hat ſich 
Yange erhalten. Die alten Büchfenmeijter und Artilleriften hüteten ſorgſam ihre Kunſt 
vor fremdem Einblid. In Geheimnisträmerei und Aberglauben zeigte der alte Artillerift 
jih ganz als der mit Recht weit verfchrieene Alchimiſt; in Sprache, Denkweiſe und 
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Zunftſtolz durchaus Handwerlsmann, brauchte e8 Yanger Zeit, um den Büchfenmeifter 
und Feuerwerker zum Krieger zu erziehen, in einen wirklichen Solbaten umzuwandeln. 
Anklänge an das alte Zunftmäßige, „die ſchwarze Zunft“, haben ſich nicht nur bei ber 
Artillerie und im Heere, fondern auch im Volke bis in unfere Tage erhalten. Erft die 
großen Kriege, in denen die Einigung Deutichlands erfämpft wurde, haben bie alte 
Sonderftellung der Artillerie im Heere nicht ohne Kampf befeitigen Helfen und endlich 
dazu geführt, daß bie Artillerie gleich berechtigt und gleich verpflichtet als die dritte Waffe 
im Heere neben die Infanterie und Reiteret gejtellt wurbe. 


Die Gefdühe, 
Die Geſchütze der früheren Beit. 

Es ift begreiflih, daß anfänglich ein Unterfchted nad} der Größe der Feuerrohre in 
Gefchüge und Handfeuerwaffen, wie er heute gebräuchlich und felbftverftändlich iſt, nicht 
gemacht wurbe und auch nicht beftand. Es waren im allgemeinen Handrohre, aus denen 
man Bleikugeln wie aus der Armbruft ſchoß. Uber es lag nahe, die furchtbare Gewalt 
des Schießpulvers nicht nur zum Durchſchlagen der Ritterrüftung, fondern au zum 
Niederwerfen der Mauern von Burgen und 
Städten fi) nugbar und bienftbar zu machen, 
wozu ſelbſtredend jehrvielgrößere, weitere Rohre, 
die mächtige Steine fortichleudern konnten, nötig 
waren. Da fie geſchmiedet werben mußten, war 
der technifche Fortfchritt nicht gering. Hieraus 
erflärt es fi, daß die eriten Gefhügrohre aus 
Längöftäben mit darüber gejhobenen Ringen, 
wie ein Faß aus Dauben und Reifen, hergeftellt 
wurden. Der in die Stäbe zum Abſchluß ber 
Seele eingefegte Boden wurde hier auf ver» 
ſchiedene Weife feitgehalten. Daß die Längs- 
Räbe, welche die Seele bes Rohrs bildeten, zu⸗ 
ſammengeſchweißt worden feien, wie vielfach 
behauptet wird, ift nicht wahrſcheinlich, weil es 
bei den großen Rohren mit ben damaligen Hilfs- 
mitteln faum ausführbar geweſen wäre, zumal 
nicht fo, daß die Kanten der Stäbe nicht ver- 
bänmert wurden; fie laffen fi} vielmehr bei 
vielen Rohren noch heute ganz ſcharf verfolgen. Das Schweißen war aber au gar 
nicht erforderlich, denn die Ringe hielten felbft das ungejchweißte Stabrohr unwandel- 
bar feft zujammen. Unfänglich erweiterten fich die Rohre nach der Mündung zu, um 
die Ringe vom Boden her bequem und feft auftreiben zu können. Später erhielt die 
Seele, der befferen Geſchoßführung wegen, cylindrifche Geftalt. Ihre Ringe wurden 
wahrfcheinlih warm aufgeihoben und dann abgefühlt, Hierbei verengten fie fih und 
preßten fich beſſer auf das Rohr, ald es auf mechanifche Weife erreichbar war. Der fefte 
und faubere Aufbau folder auf und gefommener Rohre läßt darauf ſchließen, daß ben alien 
Bãchſenſchmieden dad Aufſchrinken der Ringe, ein Verfahren, dem wir die ungeheure Kraft- 
entwidelung unferer heutigen Gefüge zu danfen haben, wohl bekannt war. Auf ſolche 
Reife find nicht nur die alten Wurfteffel, die 60 kg ſchwere Steinkugeln mit 20 kg Pulver 
1500 Schritt weit warfen, jondern auch Die Riefengefchüge jener Zeit hergeftelli worden, von 
denen die 1382 gejchmiebete „Dulle Griete“ von Gent, die noch heute auf dem Freitagsmarkt 
in Gent fteht, 328 Ztr. wiegt und 64 cm Geelenweite hat. Ein ganz ähnliches, auch 
ans jener Zeit ftammendes Geſchũtzrohr tft Die Mons Meg, die noch heute in Edinburg fteht. 

Da das Schiekpulver damals ftaubförmig war, jo mußte es von der Mündung aus 
zu Boden in das Rohr eingebracht werden. Daher waren die erften Rohre furze Wurf- 
teilel oder Mörfer. Bald erkannte man den Vorteil längerer Rohre für beſſeres Treffen 
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durch die ficherere Geſchoßführung und verlängerte die Rohre nach vorn. Für den Labungs- 
raum behielt man bie alte Bezeichnung bei, den vorberen aber nannte man wie die Baß- 
pfeifen der Orgel, Bumhart, woraus in Italien „Bombarda“ wurde. Diefer Name 
faım dann wieder nad) Deutfchland zurüd, wo man die weiteren Rohre mit verengtem 






1214. Pie „tolle Grete“ in Gent. 1216. Doppelbombard 
Ende den 14. Jahrh. 





Dad. 


Rulverfad und fpäter auch weite und kurze Rohre „Bombarden“ nannte. Da aber 
längere Rohre Heinen Kalibers von der Mündung aus ſchwer zu laden waren, fo richtete 
man fie zur Hinterfadung ein, indem man eine die Pulverlabung enthaltende Kammer 
entweder hinter das Rohr, oder in einen Ausfchnitt desfelben einfegte und mittels Hinter 








1916. Rammrrfüce aus dem 15. Zahrh. Roch Jerael von Medenen, 


derfelben eingetriebenen Keiles gegen die hintere Mündung der Seele preßte, um das 
Durchſchlagen der Pulverflamme möglichft zu vermindern, weshalb folde Gejchüge, der 
angemwendeten Reife wegen, auch Reiltüde hießen. Ubb. 1216 zeigt ein Rammerftäd aus 
dem 15. und Abb. 1217 ein folches aus dem 16. Jahrhundert. Die Rohre hatten damals 
noch feine Schildzapfen, die ſchweren Belagerungäfanonen lagen deshalb auf der Erde 


Die Gejhüge der früheren Zeit. 427 


in zubereiteten Lagern mit dem Boden gegen eine Verpfählung aus ſchweren Balfen, 
welche den Rüchſtoß auffing. Die leichteren Rohre lagen auf zmweiräbrigen Karren, in 
trogartigen Laden (f. Ubb. 1216 und 1218) oder Bänken, die dann auch mit Einrich 
tung zum Heben und Senfen des Bodenftüdes für die Höhenrichtung, mit Richthörnern 
(f. Abb. 1219), oder dergl. verjehen wurden, um die Schußweite bei derfelben Ladung zu 
regeln. Schon Ende de 15. Jahrhunderts wurde hierzu eine ftehende Schraube, die erfte 
Form der Schraubenrichtmafchine, verwendet. Schildzapfen famen erft gegen Ende des 
15. Jahrhunderts in Gebrauch, anfänglich nur zu dem Zweck, das Drehen des Rohres 
in feiner Lade zu verhindern, erſt fpäter zum Auffangen bes Rüdjtoßes und als Dreh- 
achſe für das Rohr beim Richten. Gleichzeitig fand man, daß das Hemmen des Geſchützes 





1817. Aummerküc ans drm 16. Jahrh. 


beim Schießen, um basjelbe jo feitzuhalten, daß der Rüdftoß keinerlei Rücklauf bes 
wirken fönne, nicht notwendig fei, daß im Gegenteil der Rüdlauf für die Schonung der 
Lafette förderlich war. 

Als Geſchoſſe dienten vorzugsweiſe Steinkugeln, die teils mitgenommen, teils erft 
am Gebrauchsort von Steinmetzen hergeſtellt wurden. Aber es kommen auch ſſchon in 
ber früheften Zeit eiſerne Kugeln vor, die jedoch ihres teueren Preiſes wegen nur be 
ſchränkten Gebraud; fanden, meift glühend verſchoſſen wurden, was fchon in der erften 
Hälfte des 14. Jahrhunderts gefhah. Schon von den Wurfmaſchinen wurden glühende 
Eifentugeln geſchleudert, 3. B. 1280 gegen Trient. In Florenz wurden ſchon 1326 
geſchmiedete Kugeln verwendet und in Augsburg 1378 eiferne Kugeln gegoffen. 





n z — ⸗ 
1218. Zurgundifde Scxventine aus der Artillerie 1219. Alte ſchweijeriſche Grbirgekanne. 
Aarls dee Kühnen. 


Die ſchwierige Herftellung der Rohre aus Schmiebeeifen hat ſchon früh dem Bronze» 
guß zugeführt. In Augsburg wurden 1378 bereits 20 Bronzegeſchütze gegoffen, und 
fon Anfang des 15. Jahrhunderts hatte die Geſchützbronze dieſelbe Miſchung, die erft 
im neuerer Zeit wieder als die befte erfannt und verwendet worden ift, nämlich 92 Teile 
Kupfer und 8 Teile Zinn. Unfänglih wurden die Rohre in Lehmformen über einen 
Kern aus gebranntem Thon gegofien. Die Beobachtung, daß infolge Saigerung am 
Kern, aljo an der Seelenwand fi eine zinnreichere und deshalb meichere Bronze ab- 
lagert, war für die deutſchen Stüdgießer, die im Waffenweſen ſchnell, anderen Ländern 
voran, fortfchritten, die Veranlaffung, die Bronzerohre voll zu gießen und mittels Bohr- 
mafchtne außzubohren. Eine Bilderhandfchrift des Germanihen Mufeums in Nürnberg 
„Buch von der Büchſenmeiſterei“ aus der Mitte des 15. Jahrhunderts enthält mehrere 
Beichnungen folder Bohrmaſchinen. Der Hocmeifter des Deutſchen Ordens Konrad 
dv. Fungingen ließ 1401 ſich den Stüdgießer Fränzel aus Augsburg kommen, um ſich 
von ihm in Marienburg eine Kanonengießerei anlegen zu Iafien, deren damals in Augs- 
Burg und Nürnberg ſchon mehrere beftanden. 
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Obgleich gegen Ende des 14. Kahrhunderts in Thüringen (Erfurt), Oberjchlefien, 
wie in den Niederlanden begonnen wurde, Gejhübrohre aus dem billigen Eifen zu 
gießen, hat fich doch, wohl wegen der großen Brüchigkeit des Eifend und der dadurch be- 
dingten Gefahr des leichten Zerſpringens folcher Rohre, der Bronzeguß ſchneller ent- 
widelt und verbreitet. Dazu hat auch die Leichtere Bearbeitung der Bronze behufs Aus: 
ſchmückung der Geihügrohre beigetragen. Der deutfhen Denkweije über Waffen entſprach 
e3, die Gefchüge zu indivtdualifieren, ihnen Eigennamen zu geben und fie mit allerlei 
Schmud und Bierat, fowie mit Anfchriften und Denkſprüchen zu verfehen, die nicht 
geringe fulturgefchichtliche Bedeutung haben. Sie erhielten nicht nur die Namen von 
Perſonen, wie 3. B. David, Goliath, Elfa, Urfel, Helena, Merkur, Bachus, Störtebeder, 
Hans Noftiz u. ſ. w, und von Tieren, 3. B. Bär, Lerche, Eule, Gans u. f. w., fondern 
auch abftrafte Begriffe, wie Unverdroffen, Wedauf, Machefried u. |. w. 


Ein Rohr der Stadt Lübeck von 1565 trägt die Inſchrift: 
De brummende Bär bin id genannt, 
Tho erholden min erbar Baderland. 
Scharpe Kugeln do id fcheten: 
Lübſch Brunftrat let mi geten. 
Ein Rohr, auf dem ein Wolf mit einem Schaf im Maule abgebildet tft: 
Her Eijegrei bin id genant, 
Ich werf nider maver und wandt. (1660.) 
Auf einem bremifchen Rohr fteht: 
Ik hete de Kukuk, 
Den myn ey drudet, 
Den geit de buk ut. (1539.) 


Oder: Bann ih Hahn kräh uf Hohentwiel, 
Mad id; dem Feind der Unruh viel. 
Wann mein geichrey thut erichallen, 
Thun viel derjelben zu Boden fallen. 
Auf einem Rohr, auf dem ein Bauer mit einem Korb voll Eier abgebildet tft, fteht: 
Ih bin fürwar ein grober Baur, 
Wer fribt mein Ayr, 
Es wird im faur. 

Groß war die Zahl der Artennamen. Steinbüdfen hießen alle Geſchütze, welche 
Steine ſchoſſen, Klotzbüchſen Keinen Kalibers jchoffen Kugeln aus Eifen und Bronze, 
und Lotbüchſen, Gefüge Fleinjten Kalibers, jchoflen nur Bleikugeln. Metze und 
Kanonen waren von großem Kaliber; Mörjer, Tummler, Böller oder Gewerfe 
waren furz und weit; Haufnite waren die fpäteren Haubigen; Hauptbüdfen, 
Mauerbreder oder Bombarden hatten eine verengte Bulverfammer und dienten 
zum Breſcheſchuß; Kartaunen waren Feine Hauptbühfen; Schlangen waren jehr 
lange Rohre, big zu 40 Kaliber lang, „die gut treffen ſollten“; Falken hießen die 
Schlangen kleinen und Falkonetts die kleinſten Kalibers; fchließlich feien noch die Hagel- 
oder Orgelgeſchütze, die Vorläufer unjerer heutigen Mitrailleufen, erwähnt. 

Das Laden der Geihüte war außerordentlich umftändlich, nicht nur, weil das 
ftaubförmige Pulver mit der Ladeſchaufel zu Boden gebracht werden mußte, fondern aud,, 
weil man den Spielraum zwiſchen Geſchoß und Seelenwand mühjam verftopfte, „damit 
fein Dunst (Pulvergas) entwich“. Dieſe große Umftändlichleit macht es begreiflich, wenn 
in der Chronik von Meb aus dem Jahre 1437 von einem Artilleriften gerühmt wird: 
„Er ſchoß drei Dal des Tages, wohin er wollte, gebrauchte aber auch magiſche Kunfl. 
Aus diefem und vielen anderen Gründen mußte er nah Nom ziehen, um von feinen 
Sünden losgeſprochen zu werden”. Tas Laden wurde etwas erleichtert, als man nod) 
vor Mitte des 15. Kahrhunderts das Pulver zu körnen begann. 

Zwiſchen Feld-, Feſtungs- und Belagerungsgefchügen beftand ein jachlicher Unter: 
ſchied nicht, ein ſolcher ergab fich lediglich dadurch, daß der Feldgebrauch fich auf bie 
leichten, fahrbaren Geſchütze befchräntte. Ein außerordentliher Fortſchritt war es daher, 
als der geniale pfälzer Büchjenmeilter Merz um 1465 die Wandlafette erfand, die er mit 
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einer Protze ald Vordermagen verband, und dem Geſchutzrohr Schilbzapfen gab, mit denen 
es auf den Lafettenwänden in Lagern ruhte und ſich um diefelben beim Richten drehte. 
Die Schildzapfen fingen au den Rüdftoß auf und übertrugen ihn auf die Lafette. Das 
mar einer der größten Sortjchritte im Geſchützweſen, mit dem erft die Entwidelung ber 
Seldartillerie beginnt. Die Richtichraube wurde, angeblich von einem Jefuitenpater, Mitte 
des 17. Jahrhunderts erfunden, der damit der Artillerie einen großen Dienft erwieſen 
hat. Die Abb. 1220—1225 veranfcaulichen einige fahrbare Geichüge des 16. und 17. 
Jahrhunderts. 

Guſtav Adolf von Schweden, dem das Kriegsweſen viele fortſchrittlichen Anregungen 
zur Förderung der Beweglichkeit und des leichteren Waffengebrauchs zu danken hat, 
ſuchte auch den Gebrauch der Feldkanonen durch Einführung der ſogenannten „ledernen 


18:0. „Hahlinm“, Beatfde Fiebrigpfä: 
Bapfenkansus. 16. Jahrhundert. 


1221. Peviſcher Bmölfpfünder ans dem 16. Fahrh. 
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Kanonen“ zu erleichtern. Diefe Kanonen beftanden aus einem fupfernen Seelenrohr mit 
geteerten Hanfiträngen umwunden, mit einem Kitt umgeben und durch flache Eifenftäbe 
bebedt, die von einer dien Ummidelung mit Hanfjhnüren zufammengehalten wurden; 
fie trugen einen Lederüberzug, der den Kanonen den Namen gab. Im Jahre 1626 ein- 
geführt, ſchieden fie 1631 ſchon wieder aus, weil fie fih fo ſchnell erhigten, daß das 
Bulver beim Einfegen der Ladung ſich entzündete. Eine Vereinfachung der zahllofen 
Arten und Kaliber von Gefchügen wurde duch die Eiferſucht der Büchfenmeifter, deren 
jeder feine eigene Art zur Geltung bringen wollte, aufgehalten; nur fehr langjam fchritt 
fie fort. Heinrich IT. von Frankreich trat um die Mitte des 16. Jahrhunderts, namentlich 
aber Lavallitre Anfang des 18. Jahrhunderts mit Erfolg dafür ein. Leßterer beichräntte 
bie Kaliber auf 24, 16, 12, 8 und 4pfündige Kanonen, benannt nad dem Gewicht 
ihrer eifernen Vollkugel. Diefe Kanonen waren 22—26 Kaliber lang. In Oſterreich 
vereinfachte der Feldzeugmeifter Fürſt Liechtenftein 1753 die Zeldartillerie auf 12, 6 und 
3pfündige Kanonen von 16 Kaliber Länge, die Belagerungsartillerie auf 24, 18 und 
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12pfündige Kanonen und Jeine Anzahl Mörſer. ühnlich fo hatte Friedrich der Große 
feine Artillerie umgeftaltet. In Frankreich verbefferte Gribeauval gegen Ende vorigen 
Jahrhunderts die Geſchütze mit Lafetten und gab ihnen die Einrichtungen, die fie im 
wejentlichen bis zur Einführung der gezogenen Geſchütze behielten. 

Die Geſchoſſe. Obgleich eijerne Kugeln bis in die älteften Zeiten der Feuerwaffen 
hinaufreichen, find doch neben ihnen Steintugeln, befonders aus Mörfern, big weit in das 
17. Zahrhundert hinein im Gebrauch geblieben. Auch Hohlgeichoffe kommen vereinzelt, 
vermutlich mehr als Verſuch und Kunftjtüdchen, fchon im 14. Kahrhundert vor. Im 
Sabre 1378 follen in Augsburg Hohlkugeln gegoffen worden fein. Man pflegt Malateſta, 
Fürſt von Rimini, als ihren Erfinder zu bezeichnen, der 1433 kupferne Bomben aus zwei 
hohlen Halbkugeln herjtellte. Aber erjt nad) 1520 beginnt der allgemeine Gebrauch von 
Hohlkugeln mit Zündern, ſogar mit Heinen Hoblfugeln gefüllt, die alle jpringen, aber 
erit dann, wenn der ganze Zünder ausgebrannt ift. Der Gebrauch der Hohlfugeln war 
überhaupt von der Entwidelung des Zünders abhängig, der die Sprengladung im Ge- 
ſchoß entzünden ſoll, wenn dasjelbe das Biel erreicht bat; denn darin liegt der ganze 
Borteil des Hohlgejchoffes vor der Vollkugel, daß es nochmals durch feine Sprengjtüde 
wirft, nachdem e3 durch fein Einichlagen in das Hiel der Vollfugel gleich gewirkt hat. 
Die Entwidelung des Zünders aber it jehr langſam fortgefchritten und hat nach Ein— 
führung der gezogenen Geſchütze als eine der ſchwierigſten ragen unjere Wrtilleriften 
beichäftigt bis auf den heutigen Tag. 

Um 1596 hat Sebaftian Hälle zuerſt die Brennzett des Zünders nach der Flugzeit 
des Geſchoſſes geregelt, fogar einen Fall- oder Aufichlagzünder angewendet, der durch 
den Aufſchlag des Geſchoſſes wirkſam wurde, d. h. die Sprengladung entzündete. Es 
war damals Gebraud, den Zünder, nachdem der Spielraum zwiſchen Bombe und Seelen 
wand mit Lehm oder Sand dicht und feit verfchmiert oder ausgefüllt war, mit der Zunte 
zu entzünden und dann dad Geſchütz abzufeuern; man nannte die „mit zwei Feuern 
ſchießen“. Das Schießen „mit einem Feuer”, indem man die Bombe fo einjegte, daß 
der Zünder der Ladung zugefehrt war und von diefer entzündet wurde, ift wiederholt, 
aber ftet3 mit unglüdlihem Erfolg verfucht worden, weil der Zünder von den Pulvergafen 
in die Bombe hineingedrüdt wurde und die Sprengladung in derjelben ſchon im Geſchütz 
entzündete. Erjt gegen Ende des 17. Jahrhunderts wurde e3 verjucht und im 18. Jahr⸗ 
hundert nad) und nad) Gebrauch, derart „nit einem Feuer” zu ſchießen, daß man die 
Bombe mit dem Sünder der Mündung zugefehrt in den Mörfer Iegte, den Spielraum 
offen ließ und durch denjelben von der Gejhügladung den Zünder entzünden ließ. Der 
Bünder war eine Holzröhre, deren Höhlung mit Zünderjaß vollgefchlagen war. 

Der engliiche Oberft Shrapnel wendete 1803 bei Hohlgefchoffen, die mit Heinen 
Bleifugeln und einer Sprengladung gefüllt waren, jäulenförmige Zünder verjchiedener 
Länge an, deren Sabjäule der Flugzeit des Geſchoſſes oder der Schußweite entiprechend 
jo ausgebohrt — tempiert — murde, daß das Geſchoß vor dem Ziele in der Luft zer- 
Ipringt und den Feind mit den weiterfliegenden Füllkugeln überjchüttete. Wenn auch mit 
Bleikugeln, Eifenftüden u. dgl. gefüllte Hohlgefchoffe mit Sprengladung und Zünder 
"Schon vor Kahrhunderten in Deutſchland verjhoffen wurden, jo gebührt dem Oberſt 
Shrapnel doch das Verdienst, den Grundſatz, das Geſchoß vor dem Feinde in der Luft 
zeripringen zu laſſen, zuerft angewendet zu haben. Es ſetzte allerdings auch ſchon er- 
hebliche balliftiiche KRenntniffe, die früheren Zeiten unbefannt waren, ſowie dad Meſſen 
von Flug- und Sünderbrennzeiten voraus; das verkleinert das Verdienſt des Erfinder 
nicht, nach dem heute mit Recht dieſes Geſchoß „Schrapnel” genannt wird, denn von 
ihm leitet ſich das heutige Hauptgefchoß der Feldartillerie her. Allerdings hat es im 
Raufe der Zeit eine lange Reihe von Entwidelungsjtufen durchlaufen müſſen, bis es 
feine heutige Einrichtung erlangte, aber Shrapnels Leitgedante, das Geſchoß jo dünn- 
wandig als möglich zu machen, um für eine möglichit große Anzahl Heiner Kugeln in 
jeiner Höhlung Pla zu gewinnen und die Brennzeit des Zünders fo genau als möglich 
für einen ganz bejtimmten Abſtand des Sprengpunktes vom Biel zu bemeſſen, hat bis heute 
feine Gültigkeit behalten. Jedoch fol nicht verfchwiegen fein, daß feine Übertragung auf 
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unſere neuzeitlichen Geſchütze noch erft die Heritellung fehr feiner Meßgeräte zum Meffen 
der Sluggeichwindigkeit der Gefchoffe, wie der Brennzeit der Zünder und ganz neuer 
Zünderſyſteme notwendig machte. e 

Seit dem Anfang des 16. Jahrhunderts wurde der Hagel oder die Kartätſche 
angewendet. Das war ein Geichoß, welches aus einer Anzahl Heinerer Eiſenkugeln — 
Kartätſchkugeln — beitand, die in mannigfacher Weife auf einer Holzicheibe mit fent- 
rechter Spille in ihrer Mitte mittel Gips oder Beh, mit Leinwand umhüllt und ver- 
fhnürt, dann meift noch in Pech getaucht, im 17. Jahrhundert durch eine Büchfe aus 
dünnem Eijenblech zufammengehalten wurden. Faſt zwei Jahrhunderte lang war die 
Kartätſche der Schreden des Schlachtfeldes und ſprichwörtlich im Volksmunde, felbit im 
Befreiungsfriege noch die ultima ratio der Artillerie — und in dem verluftreichen Kriege 
von 1870/71 bat die gefamte deutſche Feldartillerie etwa 400 Kartätichen verfeuert! 
Ihre Tage find gezählt, fie wird heute von vielen Artilleriften nur noch ala eine Hiftorifche 
Laſt betrachtet. An ihre Stelle wird das Schrapnel treten, das bisher fchon als eine 
Fernkartätſche anzufehen war und das jet auch zum Gebrauch auf nahe Entfernungen 
eingerichtet it. Die neu eingeführten Schnellfeuerfeldgefhüge jind nicht mehr mit 
Rartätichen auögerüftet. 

Haft mehr noch als die Kartätiche find die Ketten- und Stangenkugeln der In— 
begriff des Kriegsſchreckens im Volfsglauben, weshalb ihrer hier noch gedacht fein fol, 
obgleich ihr Eriegerifcher Wert jehr gering war. Die Kettenfugeln waren entweder zwei 
durch eine Kette verbundene Halbkugeln, die aus einem Geſchütz gejchoffen wurden und 
mit Vorliebe und dem meilten Erfolg im Seefriege Verwendung fanden, um die Segel 
und das Tauwerf der feindlichen Schiffe zu zerreißen. Sie fanden aber aud im Be- 
lagerungsfriege Verwendung; jo war die faijerliche Arınee zur Belagerung von Ofen im 
Sahre 1686 mit 4000 Kettenkugeln verjehen. E3 wurden aber auch Kettenkugeln in 
der Weife gebraucht, daß zwei ganze in zivei nebeneinander ftehende Geſchütze geladene 
Rugeln durch eine Kette verbunden waren. Die Gejchüge wurden dann gleichzeitig ab- 
gefeuert, und die Kette follte alles vernichten, was fie auf ihrem Wege traf. Dieje Ge- 
hoffe nannte man auch Korrefpondenzfugeln. Solche durch eine 13 Fuß lange 
Kette verbundenen Kugeln wurden noch im Jahre 1798 in Portsmouth verfudht. Die 
Stangenkugeln waren ähnlich; es waren zwei Halbfugeln durch eine Stange mit Gelent 
derart verbunden, daß fie zufammengeflappt gleich einer Vollfugel in ein Geſchütz geladen 
wurden. Beim Berlafien der Mündung jollten fie auseinanderflappen und fo eine ver— 
heerende Wirkung ausüben. Beide Gefchoßarten wurden noch bis ins 18. Jahrhundert 
hinein gebraucht, aber ihre Wirkung konnte bei ihrer umnberechenbaren Flugbahn nur 
gering jein. 

Während Granaten und Bomben bis dahin nur aus Haubigen und Mörjern meift 
gegen verdedt liegende oder feſt eingebedte Ziele mit Schwacher Ladung im hohen Bogen 
geworfen wurden, verjuchte der franzöfiiche General Paixhans 1825 fie aus den von 
ihm erfundenen Bombenfanonen mit ftarfer Yadung, bejonders zur Belämpfung der 
Kriegsschiffe, zu ſchießen. Er wurde dadurch der eigentliche Urheber der modernen Panze— 
zung von Schiffen, welche nötig wurde, um die Schiffe gegen die furchtbar verheerende 
Birkung, die diefe Gejchoffe bei ihrem Zerjpringen im Inneren der Schiffe anrichteten, 
zu ſchützen. 

Eine wejentliche Verbeſſerung erhielt dag Mörjerfeuer in Preußen durch die 1827 
begonnenen Verſuche mit erzentriichen, d. 5. mit jolcden Bomben, deren Höhlungs- und 
Oberflähenmittelpuntt nicht zufammenfielen, deren Schwerpunft alfo jeitlih vom Geſchoß— 
mittelpuntt lag. Dan fand, daß die Herftellung wirklich konzentriicher Geſchoſſe, deren 
Mittel- und Schwerpunkt zufammenfallen, ſehr ſchwer ift und jelten gelingt. Man jtellte 
feft, daß alle Geſchoſſe nach der Seite von der Richtung abweichen, nach welcher der 
Schwerpunkt liegt. Um diefe Abweichungen zu regeln, gab man ſeit 1831 den Bomben 
eine beftimmte Erzentrizität und bezeichnete den LZeichtpol im Duedjilberbade, jo daß man 
dem Geſchoß eine beftimmte Lage im Rohre geben konnte. Nachdem Profeſſor Magnus 
in Berlin 1852 durch Erperiment mittels feines Notationsapparates den durch die Ge— 
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ſchoßdrehung beeinfiußten Luftwiderftand ala die Urſache dieſer Abweichungen nad- 
gewiefen hatte, famen bei den in Preußen 1861 nach dem Vorbild der franzöſiſchen 
Granatkanone (canon l’Empereur) eingeführten glatten kurzen 12 cm Ranone Granaten 
mit ellipfoidaler Höhlung zur Anwendung, die es ermöglichte, die Flugbahn auf eine 
gewiſſe Strede faft zu einer geraden Linie zu geftalten. Ihr bedauerlicher Mißerfolg 
auf den böhmifchen Schladhtfeldern 1866 neben den gezogenen Kanonen machte diefem 
Geſchütz und allen ähnlichen Verſuchen ein ſchnelles Ende. 

Der damals bereits Durch die gezogenen Geſchütze nachgewieſene Einfluß der Geſchoß · 
drehung führte zu Verfuchen mit Langgeſchoſſen aus glatten Kanonen und im Jahre 1853, 
als bereit3 die Verſuche mit gezogenen Kanonen erheblich fortgefchritten waren, zur Ein- 
führung der cylindrifchen Turbinengefchoffe (nach v. Hartmann), durch welche in der 
Längenrichtung vier jpiralförmige Löcher gingen. Die durch diejelben im Fluge hindurch 
ftrömende Luft folte den Geſchoſſen eine Drehung um ihre Längenachſe geben und da= 
durch ihre Treffwahrfcheinlichteit erhöhen. 


Die gezogenen Geſchütze. 

Wohl lag ed nahe, das Syitem der Führung von Langgefchofien durch fchrauben- 
gangartig gewundene Züge in der Seelenwand des Laufes, welches ſich bei Gewehren 
bereits ſeit Jahrhunderten vorteilhaft bewährt hatte, auch auf die Geſchütze zu übertragen, 
da aber Bleigeſchoſſe den Zwed der Ge: 
füge verfehlen würden, jo wollte es nicht 
gelingen, eine zwedmäßige Führungsweiſe 
eiferner Langgejchoffe in Gefchügen aufzu- 
finden. Reichenbachs Verſuch 1816, aus 
einer gezogenen Kanone von 32 mm Kaliber 
ein hohles Bleigeſchoß zu ſchießen, in das 
ein fegelförmiger Holzfpiegel beim Abfeuern 
bineingetrieben wurde, der Dadurch das Ge- 

1926. Deutſcher Aolbenverſchluß. ſchoß erweiterte und in die Züge preßte, war 

wohl an ſich intereſſant, aber praktiſch für 

größere Geſchütze nicht verwertbar. Näher dem Ziele kam die 1826 vom preußiſchen 

Major Reiche entworfene gezogene 5 cm Kanone aus Schmiedeeiſen mit Hinterladung 

für eiferne Rundfugeln mit Bfeiummantelung. Aber alle jene Verfuche beitätigten die 

im Leben fo oft wiederkehrende Erfahrung, daß ‘große, bedeutungsvolle Erfindungen 

felten ganz unvermittelt ins Leben treten. Oft hat die Idee ſchon viele, viele Jahre 

die Geifter beſchäftigt und zu Verfuchen angeregt, bis der Glückliche fommt, der mit 

Zaubermacht das Geheimnis zu enthüllen weiß und alle Welt in Erſtaunen ſetzt, wie 
einfach es gelang. So auch hier. . 

Der ſchwediſche Baron v. Wahrendorff, Befiger einer Eifengießerei zu Ufer, welche 
für die meiften europäifchen Staaten eiferne Geſchützrohre goß, ftellte 1840 einen glatten 
Hinterlader her, um durch fein Laden von Hinten die Bedienung des Gefchüges in Kaje- 
matten zu erleichtern. Aus feinem Verſchluß ging mit einigen Abänderungen der Kolben- 
verſchluß der deutichen 9 cmı Feldkanone hervor (Abb. 1226), welche die Einigung Deutfch- 
lands auf den Schlachtfeldern in Frankreich fo ruhmvoll erfämpfen half. 1846 verjah 
Wahrendorff auf Vorſchlag des piemontefiihen Artilleriekapitäns Cavalli, der bei ihm 
Geſchütze für die fardinifhe Regierung abnahın, das Geſchütz mit zwei gewundenen Zügen 
und bas cylindrifche, vorn zugeipigte Geſchoß mit zwei in den Bügen gleitenden Führungs 
flügeln. 1847 feste Cavalli feine Verſuche in Turin fort. Sie waren Veranlaffung, 
daß 1848 in Frankreich ähnliche Verfuche aufgenommen wurden, welche im Frühjahr 
1858 zur Einführung des franzöſiſchen Geſchützſyſtems gezogener Vorderlader aus Bronze 
führte, welches nach dem Vorjigenden der Verſuchskommiſſion, General La Hitte, die 
Bezeichnung „La Hitte-Syftem“ erhielt, obgleich es der verdienſtvolle Oberft Treuille 
de Beaulieu fonftruiert hat. Um italienifchen Feldzuge 1859 haben bereits 36 Batterien 
diefer Gejhüge mit Erfolg teilgenommen. Frankreich hatte mit der Einftellung diefer 
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GSejhüge einen Vorfprung vor allen anderen Heeren gewonnen und legte fo großen 
Wert auf die Wahrung des Konſtruktionsgeheimniſſes diefer Geſchütze, daß deren Mün- 
dungen unter amtlichen Siegeln verfchloffen und erft wieder geöffnet wurden, als man 
die ĩombardiſche Tiefebene betrat. Es find dies diefelben Gefüge, die in den Kämpfen 
bon 1870/71 mit fo geringem Erfolge der deutfchen Artillerie gegenüberftanden. Die 
Gefüge hatten ſechs Büge mit Linksdrall, in welchen die zinfenen Zapfen a b — ailettes — 
der Geſchoſſe (Abb. 1227) Führung fanden und die Drehung des Geſchoſſes um feine 
Längenachſe vermittelten. Natürlich beburften die Geſchoſſe eines Spielraums in der 
Seele, damit fie von der Mündung aus bis zum Boden hineingefchoben werden konnten. 
Diefer Epielraum hatte eine fehlotternde Geſchoßführung zur 
Folge, die nachteilig auf das Treffen einwirkte. Das war ein 
großer dem Syftem anhaftender Mangel, der fich auch durch 
leines der bejonderd von den Engländern angewandten Mittel 
zur Abhilfe und zur Abdichtung des Geſchoßbodens in der 
Seele befeitigen ließ und der fchließlich das Syſtem zu Fall 
brachte. Es fand aber nicht nur in Frankreich, fondern faft 
allerwärts Aufnahme, weil die Herftellung eines leicht zu 
bandhabenden dauerhaften und gasdichten Hinterladungsver- 
ſchluſſes angeblich nicht gelingen wollte. Im Grunde genommen 
war e3 aber die Scheu vor mechaniſchen Einrichtungen, die 
den bisherigen Geihügen ganz fremd waren und deren auch 
das La Hitte-Syftem nicht bedurfte, weshalb man diefem den 
Vorzug gab. Frankreich hatte 4= und 12 pfündige Feldgefchüge 
gleicher Einrichtung und größere Kaliber biß zu 27 cm in der 
Feftungd-, Belagerungs- und Schiffdartillerie. 

In Preußen begannen 1851 die Verfuche mit gezogenen 
Hinterladern, deren Kolbenverfchluß dem Wahrendorffichen 
nachgebildet war und deren Langgeſchoſſe einen Bleimantel 
trugen, der durch fein Einprefjen in die Züge einen gasdichten 
Abſchluß in der Seele und eine fefte, fihere Geſchoßführung 
bewirkte. Diejes Syitem wurde durch Kabinettsordre des Prinz= 
regenten, nachmaligen Kaiſers Wilhelm I. am 18. Februar 1858 
für die Feftungsartillerie, deren Kanonen aus Gußeifen gefertigt 
wurden, und am 7. Mai 1859 für die Feldartillerie eingeführt. 
Das find für und Deutſche denkwürdige Thaten, weil fie ung 
die Waffen verfchafften, mit deren Hilfe wir unfere Siege in 
Frankreich erfämpft haben; fie haben aber cine noch viel weiter- 
gehende Bedeutung erlangt, weil die heutigen Geſchützſyſteme 4 
der ganzen Welt aus jenem preußifchen fich herleiten. Wir 12er. ar: für die fram- 
wollen auch nicht vergefien, wie fich bei diefen Gelegenheiten zahlr nt 
der klare militäriiche Blick und der fefte Charakter des Prinzen —* ——— 
bewährten — zum Heile Deutſchlands! Denn er hatte mit 
einer mächtigen Gegenpartei zu fämpfen, und al3 man feinem Drängen nadgebend, ihm 
eine Kabinettöordre zur Unlerſchrift über die Beichaffung von 100 Stüd Gußſtahl- 
feldfanonen vorlegte, änderte er die Zahl 100 in 300! 

Die Feldgefhügrohre aus Gußftahl wurden von Krupp gefertigt, dem wir es zu 
verdanken haben, daß die Verſuche fo fchnell zu einem Abſchluß kamen. Wenn wir 
heute auf den Entwidelungsgang der gezogenen Geſchütze in anderen Ländern zurüd- 
bliden, welche gezogene Vorderlader aus Bronze einführten, fo gewinnen wir die Über- 
zeugung, daß ohne den Kruppfchen Gußftahl die Entwidelung unſeres Hinterladerſyſtems, 
wenn nicht unmöglich geweſen, jo doch erheblich aufgehalten worden wäre. 

In England war Urmftrong bereit3 1854 mit einem gezogenen Hinterladungs- 
geihüg hervorgetreten, weldjes 1859 in England zur Einführung fam. An diefem 
Geigügrohr (f. Abb. 1228) find der Aufbau und bie Herftellungsweife ganz neu und 
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beſonders bemerkenswert, weil aus ihnen die künſtliche Metallkonſtruktion ſich her— 
leitet, der die heutigen Gefchügrohre aller Länder ihre Stärke und Leiſtungsfähigkeit 
verdanken. Armftrong widelte Stäbe aus Schmiedeeifen von trapezförmigem Querſchnitt 
über einen Dorn fpiralförmig auf und ftellte durch Schweißung und Ausſchmieden ein 
Rohr daraus her. Durch Aneinanderſchweißen mehrerer jolher Rohre (coils) wurden 
das Seelen- und Mantelrohr, in gleicher Weife die Ringe bergeftellt, welche auf jene 
Rohre aufgeſchrinkt wurden. Das geſchah in der Weife, daß die innen auf einen Heineren 
Durchmeſſer, als das zu beringende Rohr, ausgedrehten Ringe zur Rotglut erhigt 
wurden, wobei fie fich ausdehnten und nun bequem auf das außen abgedrehte Rohr 
aufgejhoben werden konnten. Bei ihrem Erkalten zogen fie fi zufammen, wurden 
1 aber durch das dickere 
Innenrohr an dem 
Erreichen ihrer frũ⸗ 
heren Weite verhin⸗ 
— dert und umſchloſſen 
1228. Armſtrongs gejogenes Hinterladungs-Feldgefchüg. Causenſchnitt. nun das Innenrohr 
mit einem gewiſſen 
Drud, der um jo größer war, je mehr der Unterfchied der Durchmeffer, den man das 
Schrumpfmaß nennt, betrug. Wir werden hierauf nochmals zurückkommen. 

Das Verſchlußſtück des Armſtrongſchen Rohres trug an der Vorderfläche einen tegel- 
fürmigen Kupferring, der ich gegen die Abkantung der Seele legte und durch die hohfe 
Ladeſchraube, durch welche die Ladung eingejegt werden mußte, feit gegen dieſelbe ge: 
preßt wurde. In die Seelenwand des Feldgeſchützrohres von 6,6 cm Kaliber waren 
38 Züge von fägenförmigem Querſchnitt, fogenannte Haarzüge, eingefchnitten. Armſtrong 
fertigte nach dieſem Syftem Rohre in 6 Kalibern, 6, 9, 12, 20, 40 und 100 Pfünder, 
die fich, gegenüber den glatten Kanonen, fo dur ihre Trefffähigkeit auszeichnen follten, 
daß fie mit Hilfe engliſcher Ruhmredigkeit bald einen fprihwörtlihen Ruf erlangten. Ins 
deſſen der mangelhafte Verſchluß, die geringe Steifigkeit der Rohre infolge der vielen kurzen 
Ringe und einige andere Mängel, die 
fi nicht befeitigen ließen, waren Ur— 
ſache, daß 1865 dieſes Syftem gegen 
das franzöſiſche Vorderladungsſyſtem 
aufgegeben wurde. Das lehtere er⸗ 
hielt nad) einigen geringfügigen ün⸗ 
derungen die Bezeichnung. Woolwich⸗ 
ſyſtem, weil die Königliche Geſchütz ⸗ 
gießerei in Woolwich es einführte. 
Der Rohrförper wurde aus weniger 
25 Hohes. Zeilen nad der Konftruftion von 

Fraſer aufgebaut. 

In Öfterreich wurde 1863 für die Feldartillerie das vom Baron Lenk erfundene 
Bogenzugſyſtem angenommen, welches mit der bequemen Vorderladung die nicht ſchlotternde 
Geihokführung verband. Die Grundfläche der 6 Züge (Abb. 1229 a u. b) waren Kreis- 
bogen, deren Mittelpunfte auf einem Kreiſe Tagen, deffen Mittelpunkt in der Seelenachſe lag 
und deſſen Radius gleich der Bugtiefe war. Der Zintmantel des Geſchoſſes hatte dieſelbe 
Form, fo daß das Geſchoß, wenn man die Ladekanten aneinander brachte, wie in Abb. 1229 a, 
mit Spielraum zu Boden glitt; dann wurde es mit dem Lader, der über zwei Nafen an der 
Geſchoßſpitze griff, nad) rechts gedreht, wobei die erzentriichen Bogenflächen ſich übereinander 
oben, wie in Abb. 1229 b. Nun waren ſechs Spielräume an den ſechs Ladekanten vor= 
handen, aber das Geſchoß lag feft in feinen Führungsflächen. Die Trefffähigfeit der Gefchofie 
wurde jedoch Durch die beiden Nafen an der Geſchoßſpitze, ſowie Durch die vorstehenden Leiften 
de3 Zührungsmantel3 beeinträchtigt, ein Hauptgrund für das Yufgeben des Syftems. 

In den Vereinigten Staaten von Nordamerifa wurde während des Bürger: 
krieges ein eigentümliches Geſchützſyſtem nad Parrott eingeführt. Das eiferne, außen 
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ganz glatte Geſchoß trug an feiner Bodenkante einen über Ddiejelbe hinausftehenden 
Ning aus einer Binklegierung, welcher durch die Pulvergaſe ausgedehnt und in die 
ſcharfen Haarzüge der Seelenwand eingepreßt werden follte. Dieje Idee ift jpäter von 
den Engländern übernommen worden, um der Trefffähigfeit ihrer bereits veralteten 
Borderlader mit einem Gas-chek aufzuhelfen. Er erfüllte feinen Zweck ebenfo fchlecht, wie 
der amerikaniſche Erpanfiongring. Die PBarrottlanonen waren aus Gußeijen nach dem 
Rodmanſchen Gußverfahren mit einem Stahlreifen über dem Ladungsraum in 6 Kalibern 
von 75—25 cm hergeitellt. Troßdem während des Bürgerfrieged gegen 100 Parrot— 
fanonen zerjprangen, find ſolche Geſchütze noch lange in der Feld- und Sciffsartillerie 
geblieben. 

Geſchütz und Panzer. Die verheerende Wirkung der Granaten aus den Pair- 
hansſchen Bombenfanonen gegen Kriegsſchiffe veranlaßte Napoleon III. bei Ausbruch 
des Krimkrieges zum Bau ſchwimmender Banzerbatterien, welche an der Beſchießung 
Kinburns vom 27. Oktober 1855 mit folchem Erfolge teilnahmen, daß am 4. März 1858 
in Toulon die erjte jeegehende Panzerfregatte auf den Stapel gelegt wurde. Dieſes 
Schiff, die „Sloire*, wurde am 24. November 1859 zu Waſſer gelafjen und bewies, 
was von vielen beitritten wurde, daß es Doch möglich ſei, ein jeegehendes Panzerſchlacht— 
chiff zu bauen. Widerftrebend war England gefolgt, deſſen heute noch in der Schiffglifte 
jtehende Panzerfregatte „Warrior“, fein erites Panzerſchiff, am 24. Oftober 1861 von 
Stapel lief. Die „Gloire“ war mit einem 120, der „Warrior“ mit 114 mm didem Seiten- 
panzer aus gewalzten Eijenplatten bekleidet. Dieje Panzer boten gegen die 68-Pfünder, 
die damals die Hauptarmierung der Linienjchiffe bildeten, jicheren Schuß. Das bewies 
der „Monilor”, jenes vielgenannte amerikanische Turmſchiff, welches diefer Schiffsart 
feinen Namen gab, im Kampfe mit der „Merrimac”. Denihm gleichen „Rolf Krake“, deſſen 
Panzer auch) nur 114 mm did war, juchten die deutichen gezogenen 24-Pfiinder (15 cm) 
mit ihren gußeifernen Granaten vor Düppel 1864 vergeblich zu durdhichlagen. Die 
Artillerie ſah fih damit vor die Aufgabe geftellt, Mittel und Wege zu finden, folcdhen 
Panzer zu durchſchießen. Die Gefchoffe müſſen durch den Panzer hindurchgehen, um 
innerhalb der Schiffsräume ihre Sprengwirkung zur Geltung zu bringen. Dazu mußten. 
fie nicht nur den Panzer mit größerer Kraft treffen, ſondern auch jelbit eine ſolche Feſtig— 
keit befigen, daß fie nicht beim Auftreffen auf die Eifenwand in unzählige wirkungsloſe 
Broden zertrümmerten, wie die Granaten, felbft die Vollgeſchoſſe aus Gußeiſen. Wenn 
anderjeit3 die Kruppichen Stahlgranaten auch nicht zerbradhen, jo jtaudjten ſie ich doch 
infolge ihrer Weichheit zu einem erheblich größeren Durchmefler. Dazu wurde ebenfo 
wie zum Zerbrechen des Geſchoſſes ein wejentlicher Teil feiner lebendigen Kraft verzehrt, 
welche der Arbeitskraft des Geſchoſſes, die es doch gegen Panzer allein aufwenden joll, 
verloren geht. Um zu einer größeren Arbeitskraft der Geſchoſſe zu gelangen, vergrößerte 
man zunächſt das Kaliber der Gefchüge auf 21 und 24 cm, erreichte aber einen erjten 
Erfolg erit dann, als es Grufon in Budau bei Magdeburg 1865 gelang, jeinen bereits im 
Sabre vorher verjuchten Hartgußgranaten eine hinreichende Feftigkeit zum Durchdringen von 
Banzern zu geben. Aber der Panzer war inzwifchen dicker geworden und widerjtand jelbjt der 
24 cm-Öranate, wurde dagegen von der 23 cm-Woolwid)-VBorderladersftanone bei einem 
Bergleih3-Schteßverfuch im Jahre 1868 auf dem Schießplaß bei Tegel nahe Berlin glatt 
durchichlagen. Die Engländer verftanden es, die dadurch bei ung hervorgerufene Krifig 
zu verſchärfen, um gejchäftliche Vorteile daraus zu ziehen. Es hing am feidenen Faden, 
fo wäre e3 ihnen geglüct, fich zu Herren der Lage zu machen und unjer noch am Anfang 
der Entwidelung ſtehendes Hinterladungsiyften durch ihr Vorderladeriyiten, an dem 
nicht mehr viel zu verbeflern war, zu verdrängen. Und wer vermöchte zu jagen, welche 
Nachteile daraus für ung entitanden wären, glüdte ihnen, was fie beabfichtigten! Unſer 
Netter in der Not war — Krupp. Mit dem in feinem Auftrage von Ritter in Hamm 
an der Sieg hergeftellten prismatifchen Pulver — fo genannt, weil die Körner ein ſechs— 
jeitige8 Prisma von etwa 25 mm Höhe und 40 mm Durchmeſſer über Ed bildeten, die 
43 g wogen — und feinen Ringrohren aus Gußftahl wurden nicht nur die Panzerplatten 
beztvungen, fondern auch die Engländer mit ihren Vorderladern für alle Zeiten ausſichts— 
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los auf Rückkehr aus dem Felde geſchlagen, jo daß die Frage, ob Vorder- oder Hinter⸗ 
lader für ung damit zu gunften der Ießteren ihre endgültige Beantwortung fand. 

Krupp hat damals den Weg betreten, auf dem er unbeirrt, troß mancher im Laufe 
der Zeit von außen andrängenden Störungen verblieb und bis heute geblieben ijt. Aber 
auch die Anerkennung blieb nicht aus. Im Kriege 1870/71 mußte Frankreich die Er: 
fenntni3 vom Minderwert feiner gezogenen Vorderlader-Geihüge mit furchtbaren Opfern 
bezahlen. Nicht nur auf den Schlachtjeldern, auch bet den vielen Belagerungen von 
Seftungen, an denen Frankreich fo reich gefegnet ift, zeigte fich die Überlegenheit des 
deutſchen Geſchützſyſtems. Wenn auch ein Teil der Erfolge unferer Artillerie ihrer 
beijeren Führung zugefchrieben werden muß, jo lieferten doch die erfolglofen Befchießungen 
franzöfifcher Feftungen wie Toul, Soiſſons, Peronne u. f. w. mit erbeuteten franzöſiſchen 
Geſchützen den Beweis, daß ein wefentlicher Anteil an den Erfolgen den befferen deutfchen 
Geſchützen zu verdanken ift. Am überzeugendften ift die Überlegenheit des deutfchen 
Hinterladungsigftems dadurch erfannt worden, daß alsbald nach dem Kriege Frankreich 
und feine Nachahmer ſich beeilten, ihre Vorderlader durch Hinterlader zu erjegen. Es 
begann ein wahrer Wettlauf unter den europätfchen Artillerien in der Herftellung immer 
beſſerer Gefchüge, ald die, die der Nachbar beſaß. Daß dabei die Entwidelung des Ges 
ſchützweſens einen mächtigen Auffhmwung nehmen mußte, ift begreiflid. Ganz natürlich 
it e8 auch, daß diejenigen, die fich neue Geſchütze befchafften, hierbei die inzwijchen jelbft 
gewonnenen Erfahrungen, jowie die Erfahrungen und Fortſchritte der Technik fich zu 
nuge machten und auf diefe Weife zu einem befjeren Gejchüge famen, als es die deutjche 
Artillerie in den ruhmbefränzten Gußitahlfanonen des Krieges von 1870.71 befaß. 
Damit war Deutichland felbitredend auch zu einer Neubewaffnung feiner Feldartillerie 
gezwungen. Denn welchen Einfluß die beffere Bewaffnung auf den Erfolg im Kampfe 
hat, das hatte der eben beendete Krieg fo überzeugend dargethan, daß feine Volksvertretung e3 
wagte, die Geldmittel für die notwendige Beichaffung vorzuenthalten. Die Notwendigkeit 
zu einer ſolchen Neubewaffnung tritt ja dann immer ein, wenn das bejtehende Gleichgewicht 
in der Bewaffnung der Heere benachbarter Großitaaten bejonders dann geftört wird, 
wenn einer oder der andere diefer Nachbarn radhjjüchtigen Gemütes if. Eine foldhe 
Störung tritt immer ein, wenn einer der Nachbarn ſich mit einer befferen Waffe verforgt. 
An beſſeren Waffen fehlt e3 nie, denn die nimmer raftende Technik ſchafft unabläjffig 
Beſſeres, als dag vorhandene Gute, und jo parador es fcheinen mag, iſt e3 doch that- 
Sächlich zutreffend, daß ein Geſchütz bereits veraltet ijt, jobald e8 dem Heere zum Gebrauch) 
übergeben wird, weil die Technik inzwiichen jchon wieder fortgejchritten iſt, Beſſeres 
gefunden und hergeftellt hat. Die Bewaffnungsfrage gleicht daher einer Schraube ohne 
Ende, die fih raſtlos dreht. 

Im Laufe des dem großen Kriege folgenden Jahrzehnts haben alle europäifchen 
Heere Geſchütze erhalten, die ſich in ihren Leiftungen nahezu das Gleichgewicht halten. 
Vorzüge des einen werden durch Vorzüge. des anderen ausgeglichen, denn eine volle 
Übereinftimmung ift um deswillen nicht erreichbar, weil nicht nur die Bedingungen, unter 
denen die Waffen in den einzelnen Ländern zuftandelommen, fondern auch die volks— 
tümlihen Anſchauungen und Gewohnheiten, die dabei mitjprechen, verfchieden find. So 
it 3. B. rein technifch betrachtet, der Tiegelgußitahl der edelite Stahl, den nad) dem 
heutigen Stande der Wiſſenſchaft und Technik der Hüttenmann hervorzubringen vermag, 
er iſt damit das denkbar befte Gefhügimetall; aber es hat fo wenig in frankreich wie in 
England, dem eigentlichen Heimatlande des Tiegelgußitahls, gelingen wollen, diefen in 
hinreichend großen Blöden von der gleichen Güte herzuftellen, wie ihn die Kruppſche 
Fabrik erzeugt. Man hat deshalb in anderen Ländern zu anderen Stahljorten, meijt zum 
Martinftahl, in Ofterreich zur Bronze gegriffen, als e3 dem General v. Uchatius 1874 ges 
lang, die Bronze durch ein verbefjertes Guß- und Bearbeitungsverfahren an Feitigfeit und 
Härte dem Stahl ähnlich zu machen, weshalb fie auch den Namen „Stahlbronge“ erhielt. 

Borausschauend hatte Krupp, während noch die aus feiner Fabrik hervorgegangenen 
Kanonen auf den Gefechtsfeldern in Frankreich die Reihen des franzöfifchen Heeres Lichteten, 
bereits ein verbejjertes Feldgeſchütz in Verſuch genommen. Denn, abgejehen von den 
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techniſchen Mängeln des Kolbenverſchluſſes, war das an ſich vortrefflihe Feldgeſchütz der 
deutſchen Artillerie nicht geeignet, diefer gegenüber dem kommenden Infanteriegewehr 
Heinen Raliberd von etwa 11 mm, wie das Chafjepotgewehr, die notiwendige Überlegen 
beit der Feuerwirkung zu erhalten. Wir bedurften ein Feldgeſchütz von größerer Trag- 
weite und Gefhoßwirfung, aber nicht von größerem Kaliber, weil dag damit jteigende 
Gewicht des Geſchützes die Beweglichkeit der Batterien in unzuläffiger Weife befchränft 
haben würde. Als die Verwaltungsbehörden des deutjchen Heeres in die Heimat zurüd- 
gekehrt waren und ihre Hriedensthätigfeit aufgenommen hatten, konnte Krupp bereits 
Berfuchsgefhüge zur Erprobung zur Verfügung ftellen. Aus diefem Verſuche ijt das 
deutſche Feldgeſchütz, ein Leichtes Geſchütz für die reitenden und ein ſchweres für die fahrenden 
Batterien, jenes den biöherigen 8, Ietteres den 9 cm Kanonen entiprechend, hervor- 
gegangen, die bis 1898 die Bewaffnung unjerer eldartillerie bildeten, mit Ausnahme 
de3 leichten, welches im Jahre 1888 ausgeſchieden und durch ein erleichterte® Geſchütz 
der fahrenden Batterien erfegt worden ift. Die deutjche deldartillerie bejaß daher ein 
Einheitögeihüg. Krupp war zum Mantelrohr übergegangen, dem ein höherer Gasdrud 
beim Schießen zur Erzielung größerer Schußweiten zugemutet werden durfte. Um eine 
folhe ohne Überanftrengung des Geſchützrohres zu ermöglichen, verwendete er ein grob: 
förniges Pulver von größerer Dichtigkeit, um dadurch die VBerbrennungsichnelligfeit der 
Pulverladung zu vermindern. Das war eine epochemadende Erfindung. Die Gefchojfe 
wurden von 2 auf 21/, Kaliber verlängert und dadurch fchiverer, erhielten einen auf- 
gelöteten Führungsmantel aus Hartblei (doch fei erwähnt, daß Krupp bei feinen Verfuchen 
bereit3 Granaten mit Rupferringführung, die heute allgemein eingeführt ift, anwendete). 
E3 waren außerdem Doppelmwandgranaten, an deren Stelle fpäter die von Uchatius 
erfundene Ringgranate trat. An Stelle des Kolbenverſchluſſes war der Kruppiche Rund- 
feilverichluß getreten. Noch eine bahnbrechende Erfindung ift damald von Krupp aus— 
gegangen: er ftellte die Pafettenwände, die bis dahin überall aus Holz gefertigt wurden, 
aus Stahlblech her, deren umgebogener Rand durch Preſſen oder Stanzen in entjprechen- 
der Form hervorgebracht wurde. Er war für die bequeme Handhabung notwendig und 
gab den Wänden außerdem die erforderliche Steifigkeit. Die Achſe fertigte Krupp nad Art 
der Eiſenbahnachſen aus Gußitahl und rund. Dieſe Neuerungen wurden von allen 
Urtillerien der Welt angenommen und befinden fich noch heute bei allen im Gebraud. 
Das franzöfische Feldgefhüg war bei Ausbruch des Krieges 1870 das ſchlechteſte 
bon allen Feldgefhügen der europäischen Großſtaaten, aber es wurde mit dem fejten 
Glauben an feine VBortrefflichkeit ins Feld geführt. Die erftaunliden Mißerfolge der 
franzöfifchen Artillerie gegenüber den deutſchen Hinterladern haben ihn nur allaufchnell 
erjhüttert und einen jo durchgreifenden Umſchlag der Anfichten herbeigeführt, daß bereits 
während des Krieges ein vom Oberſt de Reffye, der auch die befannte franzöfifche Mitrail- 
leufe Eonjtruiert hat und der damals Direktor der Artillerie-Werkftätten in Meudon war, 
ein bronzenes Hinterladungsgefhüß von 85 mm Kaliber, nach dein Gewicht feiner Granate 
„canon de sept“ genannt, hergeftellt wurde. Obgleich es dem alten Borderlader in jeder 
Beziehung weit überlegen war, mußten ihn, bei der Eile feiner Herjtelung und dem 
Mangel an Beit für feine Erprobung durch Schießverſuche, Mängel anhaften, deren Be- 
feitigung man nach eingetretenem Frieden mit Eifer betrieb, fchon aus dem Grunde, weil 
die Artillerie durch den Verluſt der Mehrzahl ihrer Geſchütze ſozuſagen ohne Waffe war. 
Dem canon de sept trat zunächſt ein leichteres canon de cinq zur Seite, beide Geſchütze 
aus Bronze. Nach und nach hatte ſich aber doch die Überzeugung Bahn gebrochen, daß die 
Bronze durch Stahl erjegt werden müſſe. So wurde denn 1875 nad der Ronftruftion 
des Kapitäns Lahitolle ein ftählernes Ringrohr von 95 mm Kaliber eingeführt. Nachdem 
fih diefeg Geihüg in den Händen der Truppen befand, machte man fehr bald die Er- 
fahrung, daß es für den Feldgebrauch viel zu ſchwer war; man kehrte deshalb zu den 
alten Kalibern zurüd und konjtruierte nach den Grundfäßen der Kanone von 95 mm ein 
leichtes Seihüh von 8 und ein ſchweres von 9 cm Kaliber aus Martinftahl mit Ringen 
aus Puddelftahl, welche einen Schraubenverichluß mit der Tiderung de Bange erhielten. 
Dieje Geſchütze wurden 1877 eingeführt und befinden fich noch heute im Gebraud. Die 
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95 mm Kanone bildet das Geſchütz ſchwerer Refervebatterien, die erft im Kriege auf- 
geftellt werben. 

In Öfterreih trat 1875 an die Stelle der 1863 eingeführten Vorderlader des 
Bogenzugigftems ein Geſchütz aus Stahlbronze nach der Konftruftion des Generals von 
Udatius, für die reitenden und leichten Batterien von 7,5, für die ſchweren von 8,7 cm 
Kaliber. Diefe Kanonen erhielten einen dem Kruppſchen Rundkeilverſchluß nachgebildeten 
Flachkeilverſchluß aus Hartbronze. Im Jahre 1890 wurde nach dem Beiſpiele Deutjch- 
lands das leichte Gefchüß aufgegeben und die ganze Feldartillerie mit dem ſchweren Ge- 
ſchütz von 8,7 cm Kaliber bewaffnet. 

Italien folgte dem Beifpiel Öfterreich® in der Einführung brongener Hinterlader, 
zunächſt 1874 von 7,5 und fpäter 1881 von 8,7 cm Saliber. 

Rußland bezog früher feinen Bedarf an Gefhügen von Krupp und hat erft, nachdem 
die Obuchowſche Gußftahlfabrik in Alexandrowsk Mitte der fiebziger Jahre in Betrieb kam, in 
diefer Fabrik ihre Gefchüge anfertigen laſſen, jo daß heute die Feldartillerie ſowohl Kruppſche 
wie Obuchowſche Geſchütze führt, das leichte von 8,9, das ſchwere von 10,67 cm Kaliber. 

England raffte fi erft im Jahre 1884 zu dem Entſchluß auf, feine Vorderlader- 
Feldkanonen duch ein zeitgemäßes Hinterladungsgeſchütz zu erſetzen, ſchritt aber damit 
fo Iangjam fort, daß die alten Gejchüge noch 
bis zum Ende des Jahrzehnts im Gebrauch 
bleiben mußten. Die 12pfünder Feldkanone 
von 1884 ift ein Mantelrohr aus Martin» 
ftahl und mit franzöfifchem Schraubenverjchluß, 
auch deſſen Liderung, und hat 7,62 cm Kaliber. 
Neuerdings ift man dabei, dieſes Mantelrohr 
dur ein Drahtrohr zu erfegen, auf welches 
wir noch zurüdtommen werben. 

Die Verfchlüffe. Der Verſchluß ift ein 
wichtiger Teil des Hinterladungsrohres; der 
Kolbenverihluß war — unter den Hinter 
ladungsgeſchũtzen der Neuzeit — der ältefte; 

1380. Arnppe Hundkeilverfchluß- er hatte jo mandjerlei Mängel, unter denen 
für die Bedienung des Geſchützes das Aus- 
einandergehen der Teile nach verjhiedenen Richtungen einer der ftörendften war. Im 
Jahre 1860 wurde von Rreiner in Berlin derDoppelfeilverfchluß erfunden, der in 
einem Loch, dem Keilloch, von rechtedigem Querſchnitt ſenkrecht zur Seelenachſe im Geichüg- 
rohr ftedt. Er beſteht aus zwei rechtwinfeligen Keilen, die mit ihren Hypothenufenflächen 
fo aufeinanderliegen, daß Vorder» und Hinterfläche parallel laufen, aber ihren Abftand 
voneinander vergrößern, wenn man die beiden Keilhälften auf ihren Berührungsflächen 
aufeinander ſchiebt — und umgefehrt. Darauf beruht die Wirkungsweiſe des Ver- 
ſchluſſes; denn ſchiebt man den Keil mit Epielraum ins Rohr und zieht den Hinterfeil 
mittels einer Schraube an, aljo auf den Vorderfeil hinauf, fo wächſt der Durchmeſſer des 
Keils in der Richtung der Seelenachſe, und der Vorderkeil wird gegen die hintere Mündung 
der Seele gepreßt, diefe feit verfchließend. Dieſer Keilverſchluß ift kompliziert und müßte, 
um für ftarfe Ladungen haltbar zu fein, fo groß und fchwer gemacht werden, daß er 
das Rohr ſchwächen würde. 

Krupp fonftruierte 1865 feinen aus einem Keilſtück beftehenden Rundkeilverichluß 
(Abb. 1230), deſſen Vorderfläche gerade ift und fenkrecht zur Rohrachſe, deſſen Hinterfläche 
cylindriſch ift und ſchräg zur Rohrachſe liegt, wodurch fein Feſtllemmen im Rohr ermög- 
Ticht wird, wenn man ihn in das Keilloch hineinfchiebt. Um das Bewegen des Keils bei 
größeren Kalibern von 21 cm aufwärts zu erleichtern, trägt derfelbe oben eine Trans» 
portichraube mit ſehr fteilem flachen Gewinde, weldes in eine Halbmutter am Gefhügrohr 
eingreift, fo daß der Verfchlußfeil beim Öffnen und Schließen des Rohres durch Drehen 
der Schraube bewegt wird. Den Keilverihluß, der fih duch Einfachheit und Feſtigkeit 
auszeichnet, hat Krupp bis heute für feine Geſchütze beibehalten. Die Hinterfläche darf 
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natürlich aud flach ftatt rund fein, wie z. B. bei Schnellladefanonen. Einen folgen 
Flachkeil verſchluß haben die öjterreichifchen und italienischen Feldgeſchütze. 

In Frankreich fam der bereits im Jahre 1842 von Treuille de Beaulieu vorgefchlagene 
Schraubenverſchluß mit unterbrochenen Schraubengängen (Abb. 1231) zuerſt bei den 
gußeilernen Marine» Hinterladern (mit Bapfenführung der Geſchoſſe: ein Beifpiel davon 
ift das große Geihüß im Kaſtanienwäldchen neben dem Beughaufe in Berlin; es ift das 
auf dem Mont Valerien erbeutete Marinegeihüg von 22 cm Kaliber, welches unter 
dem Raiferreich den Namen la belle Josephine führte, der nad dem 4. September in 
la Valerie umgeändert wurde) zur Anwendung. Seine Wirfungsweife beruht darauf, 
daß beim Hineinfchieben der Verſchlußſchraube in das Rohr die Gewindeteile derfelben in 
glatten Ausfchnitten des Rohres gleiten; durch eine Drehung der Schraube um 60° 
wird der Verſchluß des Rohres hergeftellt, weil dann die Gewindeteile ineinandergreifen, 
wobei das Geſchützrohr gewiſſermaßen die Schraubenmutter bildet. Diefer Verſchluß ift 
in Frankreich und aud in England, ald man dort Mitte der achtziger Jahre zur Hinter» 
ladung zurüdtehrte, ebenjo auch in Nordamerika allgemein eingeführt worden, jo daß 
heute fich eigentlich nur noch der Keil- und der Echraubenverfhluß gegenüberftehen. 

Die Liderung. Die Hinterladung ift, wie bereit3 erwähnt wurde, feine Erfindung 
der Neuzeit, es hat vielmehr zu allen Zeiten Hinterlader gegeben, aber fie haben nicht 
zum allgemeinen Gebrauch) fommen können, weil ein gasdichter Abſchluß des Seelenbodens 
am Verſchluß nicht gelingen wollte. Der Kolbenverſchluß wurde erft brauchbar, ale 
auf Vorſchlag Collen- 
buſchs in Sömmerda 
(Firma Dreyje & Col⸗ 
lenbuſch) der Preß⸗ 

ſpanboden, ein 
flaſchenbodenförmiges 
Näpfhen aus Hanf⸗ 
pappe (PBrefipan), zur 
Anwendung fam. 

Beim Doppels 
keilverſchluß trat die 1281. Cancts Schraubenverſchinß. 
Kupferliderung an 
feine Stelle, das iſt ein Ring, deſſen Querſchnitt ein gleichſchenkeliges rechtwinkeliges Dreieck 
bildet, der in eine Ausſenkung der den Seelenboden bildenden Stahlplatte im Verſchluß ſo 
eingeſetzt wird, daß die eine Kathete ſich abdichtend gegen das Rohr legt. Die Pulvergaſe 
drüden gegen die Hypothenuſe und preſſen ben Ring mit der Dichtungsfläche gegen das Rohr. 

Beim Rund- und Flachkeilverſchluß mußte die Liderung in das Geſchützrohr verlegt 
werben; e3 gejchah durch den Engländer Broadwell mit dem nad) ihm genannten Broad- 
wellring (Abb. 1232) aus Stahl und den Liderungsring C/73 (Abb. 1233), aus Stahl 
oder Kupfer. Leßterer Ring wurde vom fähfiichen Hauptmann Piorkowski fonfteuiert, 
weil der Broadwellting an feiner jharfen Dichtungsfante leicht verleglich war. Aber beide 
Ringe haben fich feit langen Jahren gut bewährt und befinden fih noch heute im Ge— 
braud. Die Pulvergafe drüden den Ring, der in fein Lager im Rohr eingefchliffen ift, 
nad) rückwärts mit feiner Dichtungsfläche, in welche zwei Echmußrinnen eingedreht find, 
gegen die Dichtungsfläche der den Seelenboden bildenden Etahlplatte im Verſchluß. — 
Alle Liderungen erfordern eine forgfältige Behandlung und Sauberhaltung der Dichtungs- 
flächen, weil fonft Ausbrennungen entjtehen, denn die Shmußanfammlungen geben den 
Bulvergajen den Weg an, wo fie hindurchgehen können; diefen Weg bezeichnen fie duch 
Ausbrennungen von Metall in den Dichtungsflächen, die bei fortgejegtem Gebrauch ſchnell 
an Tiefe und Umfang zunehmen. Die befte Liderung ift daher immer nur ein notwendiges 
Übel, welches erſt in neuerer Zeit durch die Einführung der Metallfartufchhülfen, welche 
den Gewehrpatronenhülfen ähnlich find, befeitigt worden iſt. Diefe Kartufchhülfen be= 
wirfen in Gefchügen in gleicher Weiſe den gasdichten Abſchluß, wie die Patronenhüljen 
im Gewehr, find aber bisher nur bei Schnellladefanonen im Gebraud. 
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Der Schraubenverſchluß geftattet die Anwendung einer beliebigen Liderungsart. In 
Deutſchland ift er bei den wenigen Gefchügen mit Schraubenverjhluß (15 cm Mörfer) 
mit dem deutjchen Liderungsring verbunden. In Frankreich war früher auf der Vorder- 
fläche der Verſchlußſchraube eine dem Preffpanboben in der Form ähnliche Schale aus 
Stahl oder Kupfer angebracht, die elaftiih genug war, um durch die Pulvergaſe aus- 
gedehnt und gegen die Seelenwand ded Rohres gepreßt zu werden. Bei den Lahitolle— 
Kanonen kam die Liderung de Bange (Ubb. 1234) zur Anwendung. Sie beiteht aus einem 
tingförmigen Kiffen aus 65 Teilen Asbeſt und 35 Teilen Hammeltalg, welches mittels 
hydrauliſchen Druds verdichtet, in Leinwand gehüllt, zwiſchen zwei Metallihalen an der 
Borderfläde der Verſchlußſchraube, durch den fogenannten Pilzkopf aus Stahl gehalten 
wird. Der Schaft des Pilzkopfes geht durch die Verſchlußſchraube und enthält in feiner 
Längenachſe das Zündloch. Durch den Drud der Pulvergaje auf die runde Fläche des 
Pilztopfes fol das elaftiche Kiffen zufammengedrüdt und nad außen, aljo gegen die 
Seelenwand, gepreßt werden und dadurd den gasdichten Abſchluß herftellen. Nach dem 
Aufhören des Drudes fol der Ring fich vermöge feiner Elaftizität wieder zufammenziehen, 
was aber, befonders bei großen Kalibern, nicht immer hinreichend geſchehen fol, jo daß 
der Verſchluß dann ſchwer zu Löfen ift. 





1232. Brondwellting. 1288. Ptutſcher Kiderungsring. 1284. Kiderung de Bange. 


Die Weiterentwidelung der Gejhüßrohre nah Mitte der fiebziger Jahre. 

Die Wirkung der Geſchoſſe jept fich zufammen aus ihrer Durchſchlags- und 
ihrer Sprengwirkung. Erſtere ift, wenn wir von ber Feſtigkeit des Geſchoſſes zum 
Durchdringen des Ziels abjchen, abhängig von feiner lebendigen Araft, die eine 
Funktion der Geihwindigfeit und des Gewichts des Geſchoſſes ift und der Wrbeits- 
Teiftung des Scießpulvers entfpricht.*) Es ift jedoch nicht zutreffend, twie man 
hiernach annehmen fünnte, daß aud die Fluggejchwindigfeit des Geichofjes mit der 
größeren Triebfraft des Pulverd wachen müfje, denn dann würden die am heftigſten 
wirtenden Sprengitoffe auch die beiten Schießſtoffe fein, was, wie allgemein bekannt, 
durchaus nicht der Fall ift. Beim Schießen kommt e3 vielmehr auf die ausgiebigfte Ver— 
wertung der Leiftung des Pulvers, die es bei feiner Verbrennung entwidelt, zur Er- 
zielung einer möglichft großen Mindungsgeichwindigfeit des Geſchoſſes, bei möglichſt 
niedrigem Gasdrud im Rohre an. Am vorteilhafteften wäre es, wenn der Gasbrud vom 





*) Zur balliſtiſchen Berechnung der lebendigen Kraft a des Geſchoſſes (der Geſchoßarbeit) 
dient die Formel: a-B-, in welder p das Geihoßgewidt in kg, v die Mündungs- 
geſchwindigkeit des Geſchoffes in m und g die Beſchleunigung durch die Schwerkraft — 9,806 m 
bezeichnet; das Ergebnis find mkg (Meterfilogramm) Leiftung. Bei Geſchühen ift es üblich, 
um große Zahlen zu vermeiden, das Gewicht des Geſchoſſes in t (Tonnen) auszudrüden und 
erhält man dann mt — Metertonnen. 
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Beginn der Bewegung des Geſchoſſes bis zu feinem Austritt aus der Mündung des 
Geihügrohrd der gleiche bleiben könnte, was aber noch nicht erreicht ift und auch 
faum jemals erreicht iwerden wird. Der Gasdruck wird beim Beginn der Bewegung des 
Geſchoſſes immer größer fein als bei jeinem Verlaſſen des Rohre. Zur möglichften 
Ausgleichung des Gasdrucks iſt es nötig, daß das Pulver fi nicht augenblidlih in Gas 
verwandelt, aljo verbrennt, wie die heftig wirkenden Sprengitoffe, jondern feine Ver— 
brennung jo lange fortjegt, bis das Geſchoß die Mündung verläßt, damit der Raum 
hinter dem Geſchoß, wie derjelbe mit dem Fortichreiten des Geſchoſſes an Größe zunimmt, 
mit neugebildetem Treibgag ausgefüllt wird, um eine annähernd gleihe Spannung de3 
Gaſes zu erhalten. Dazu iſt ein entjprechend langſam verbrennendes Pulver erforderlich, 
und damit die zur Hervorbringung einer großen Triebfraft erforderliche große Ladung 
auch ganz verbrennt und verwertet werde, jolange das Geſchoß noch unter feinem Ein- 
Hub ſteht, muß das Geſchützrohr eine entiprechend große Länge erhalten. Wenn wir 
annehmen, daß das Feuer ſich augenblidlich durch die ganze Ladung verbreitet, aljo 
fümtlide Pulverkörner zugleih an ihrer Oberfläche anfangen zu brennen — was ja 
allerdings nicht der Fall ift — jo müßte in dem Augenblick, in dem der Geſchoßboden 
an der Mündungsfante ded Rohres ankommt, jedes Pulverforn abgebrannt jein, woraus 
hervorgeht, daß die Größe des Pulverforns und die Größe der Ladung zur Ränge des 
Geſchützrohrs in beſtimmtem Verhältnis ftehen muß. 

Dies waren die Erwägungen, die Krupp zur Verwendung des prismatiichen Pulvers 
in den Banzergefhügen und de3 grobförnigen Pulvers für die Feldgeſchütze 0,73 vers 
anlagten und die auch 1882 zur Einführung des langſam verbrennenden braunen, (häufig 
Ihofoladenbraunen) prismatiſchen und 1889 des rauchlofen Pulverd den Anſtoß gaben. 
Dabei ijt die Länge der Geſchützrohre von 20 auf 25, 30, 35, 40, 45 und 50 Kaliber 
geitiegen. Da dieſe Länge für die balliftiiche Bewertung der Geſchützrohre charakteriſtiſch 
üt, ſo iſt es Gebrauch geivorden, bei der Bezeichnung eined Geſchützrohrs neben dem 
Kaliber auch jeine Ränge anzugeben und hat man der Kürze halber hierfür die Bruchform, 
3.B.2.35, angenommen. Die 28 cm Kanone 2/40 ijt aljo 40 Kaliber oder 40.28 = 11,:m 
lang. Mit der Länge der Rohre ift dann auch die Mündungsgeichwindigfeit von 325 
bi3 etwa 900 m geftiegen. Im allgemeinen fann man annehmen, daß fie mit der Rohr- 
länge wädlt. Da nun die lebendige Kraft des Gefchofles, wie aus dem oben Geſagten 
hervorgeht, mit feiner Gejchwindigkeit wächſt, jo ift fie gleichfall8 mit der Verlängerung 
der Geſchützrohre geftiegen und dem entjprechend auch der Gefechtswert der legteren ein 
größerer geworden. 

Die lebendige Kraft iſt aber eine unktion von zwei Veränderlichen, die andere Veränder- 
liche, das Geſchoßgewicht, hat alfo bei der Steigerung der lebendigen Kraft auch mitzufprechen. 
Eine Steigerung de3 Gewichtes der Granate läßt fich, da eine Verminderung ihres Hohl- 
raumes ausgeichloffen ift, nur durch ihre Verlängerung erreichen. Die eriten Granaten 
waren nur 2 Kaliber lang. Eine größere Länge erwies fich bei dem weichen Bleimantel 
al3 unzuläfjig, wollte man das Pendeln und Überfchlagen des Geſchoſſes im Fluge ver: 
hüten, wobei jede Wahrjcheinlichkeit des Treffens aufhört. Das Berlängern der Granaten 
machte ihre fejtere Führung in den Zügen und einen fteileren Drall notwendig. Einen 
erften Schritt vorwärts dorthin erreichte man Ende der jechziger Jahre durch das Auf: 
löten eine3 dünnen Geſchoßmantels aus Weich» oder Hartblei, dann durch Kupferringe 
und ſchließlich durch ein breites KRupferband nahe dem Gefchoßboden, mit welchem man 
eine in jeder Beziehung feite Führung des Gejchoffed in den Zügen erlangte. Früher 
glaubte man, daß eine fichere Führung im Intereſſe der Trefffähigfeit eine Verteilung 
der Führungsringe über die ganze Länge des cylindriſchen Geſchoßteiles unbedingt ver- 
lange. Bas bat fi aber als ein Irrtum erwiejen, auch bejondere Zentrierringe im 
vorderen Teil des Geſchoſſes haben fich als überflüifig herausgeftellt. Ein Führungsband 
nabe dem Geſchoßboden genügt, vorn Liegt das Geſchoß mit etwa 0,2 mm Spielraum 
zmitchen den Feldern der Seele. Damit wurden die legten Schranken zur Verlängerung 
der Geſchoſſe und Steigerung der Ladung aus dem Wege geräumt. Hierzu iſt nämlich, 
um da3 Bendeln der Geſchoſſe zu verhüten, ein fteilerer Drall notwendig, der wiederum 

Duch der Erfind. VI. 66 


442 Waffeninduftrie. 


ein allmähliches Anwachſen der Umdrehung des Geſchoſſes um feine Längenachſe, aljo 
auch ein allmähliches Zunehmen des Tralles von etwa O° in diejenige Steigung, welde 
für die Umdrehungsgeſchwindigkeit erforderlich ift, das ift der Enddrall, notwendig madt. 
Die Züge gehen daher mit zunehmender Steigung vom Ladungsraum an in den End» 
drall hinüber, man nennt die3 „Progreſſivdrall“. Dabei war natürlich eine über 
das Geſchoß fich erjtredende breite Führung nicht möglich. 

Auf diefem Wege hat es Krupp big zu 6 Kaliber Iangen Granaten gebracht, die 
für befondere Fälle Verwendung finden; die am meilten gebräuchlichen haben 3,5 Kaliber 
Länge (2/35). Damit ift 3. B. das Gewicht der 15 cm Granate von 27,3 auf 51 kg, 
ebenfo bei den anderen Kalibern faft auf das Doppelte geitiegen. Diefe Steigerung de3 
Geſchoßgewichtes hat aber noch andere Vorteile, von denen der eine balliftiicher Natur 
it. Nach befanntem Geſetz werden fliegende Körper von gleicher Größe und gleicher 
Form der der Luft entgegentretenden Fläche um fo weniger vom Quftwiderjtande auf: 
gehalten, alfo in ihrer Fluggeſchwindigkeit verlangfamt, je ſchwerer fie find. Die Flugbahn 
des ſchwereren Geſchoſſes (natürlich gleiches Kaliber vorausgefegt) iſt daher bei gleicher 
Mündungsgeichwindigfeit weniger gekrümmt und länger, die Schußweite aljo größer, 
als die des leichteren Geſchoſſes, weil e3 in gleichen Zeiten längere Streden durdjfliegt. 
Die größte Schußmweite, die bisher von irgend einem Geſchütz erreicht worden ift, erzielte 
der Schuß, der auf dem Schießplatz der Kruppichen Fabrik bei Meppen in Gegenwart 
Str. Majeftät des deutichen Kaiſers am 28. April 1892 aus der 24 cm Kanone 2/40 
mit 440 Erhöhung abgefeuert wurde. Die 215 kg ſchwere Granate erreichte in einer 
Flugzeit von 70,2 Sekunden 20226 m Schußweite, wobei fich diejelbe in der Scheitel» 
höhe ihrer Flugbahn bis zu 6540 m über dem Geſchützſtande erhob! — Die weniger 
gefrümmte Flugbahn gewährt aber auch noch den Vorteil befferer Treffergebniſſe, weil 
fie Fehler im Schäßen der Entfernungen des Zieles bis zu einem gewiſſen Grade mehr 
ausgleicht, al3 die mehr gekrümmte Flugbahn. 

Mit der Steigerung der Yebendigen Kraft ift aber noch ein anderweiter Nuten ver- 
bunden. Bei gleicher lebendiger Kraft wird das Geſchoß von Fleinerem Kaliber tiefer in 
das Biel eindringen, aljo einen dickeren Panzer durchfchlagen, als ein Geſchoß größeren 
Kalibers, weil dieſes infolge feiner größeren Querjchnittsfläche eine größere Stoffmenge 
im Biel zu verdrängen hat. 

Mit diefer Steigerung der Geſchoßkraft trug das Geſchütz im Wettftreit mit dem 
Panzer den Sieg davon, und längere Zeit war man der Meinung, daß e3 nicht gelingen 
würde, einen Panzer herzuftellen, der vom Geſchütz nicht dDurchichlagen oder zertrümmert 
werden fünnte. Das war ein Irrtum. Am Anfang des jebigen Jahrzehnts gelang es 
Krupp, dem Panzer eine Feſtigkeit und Härte zu geben, daß alle Gefchofle bei ihrem Auf— 
treffen auf denfelben zerbrachen. Damit hat der Panzer dem Geſchütz den Vorrang ab— 
gewonnen und er wird diefen behaupten, big es gelingt, Geſchoſſe herzuftellen, die bei 
ihrem Auftreffen auf den Panzer nicht zerbrechen und damit ihre Leiftungsfähigfeit nutzlos 
verbrauchen, fondern fie ungejchmälert gegen den Panzer zur Geltung bringen. 

Die größten Geſchütze, die aus der Kruppfchen Fabrik hervorgegangen, find (außer 
der 42 cm Slanone von 122,4 t Gewicht auf der Ausſtellung in Chicago 1893) die 
40 cm Slanonen 2;35 von 120 Rohrgewicdht, die Italien in feinen Küftenbatterien auf- 
gejtellt hat. Man ift heute darin mäßiger geworden und ſcheint über das 30,5 cm Kaliber 
2/45 einftweilen nicht mehr hinaufgehen zu wollen. Aber man hat fich nicht auf die 
Heritellung von Kanonen mit großer Miündungsgejchwindigfeit bejchränft; wir bedürfen 
auch der Haubigen und Mörfer, die ihre Geſchoſſe in ftark gefrümmter Flugbahn ſchießen, 
um den hinter Dedungen ftehenden Feind zu treffen, oder durch die Fallkraft und die 
Erplofionskraft der Sprengladung ihrer Geſchoſſe die Deden von Panzertürmen zu zer- 
trümmern oder die Gewölbededen der Hohlbauten in Feſtungswerken zu durchbrechen. 

In England hielt man am Vorderladungsſyſtem feit und ging, um die Leiftung der 
Geſchütze zu fteigern, bi3 zu den Ungetümen von 110 t Rohrgewicht und 43 cm Kaliber 
hinauf, die bei allem techniichen Aufwand jedoh nur 70 bi8 80 Schuß bis zu ihrem 
Unbrauchbarwerden aushalten konnten und an Trefffähigfeit und Gefchoßleiftung, be- 
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ſonders an Haltbarkeit weit hinter den Kruppſchen Geſchützen zurückblieben. Dazu kam 
das zu allerlei Unzuträglichkeiten führende Laden der Geſchühe von vorn in Panzer— 
türen, wozu fie hinter die Dedung zurüdgebracht oder durch mechaniſche Ladevorrihtungen 
außerhalb des Turmes bedient werben mußten. Als alle diefe Mängel des längſt vers 
alteten Syftems fich durch feine Kunft mehr verdeden oder befeitigen laſſen wollten, kehrte 
man gegen Mitte der achtziger Jahre zum Hinterfadungsfyftem zurüd, nahm aber den 
franzöfiihen Schraubenverſchluß mit der Liderung de Bange an. Dem Beifpiel der 
Engländer find die Vereinigten Staaten von Nordamerika gefolgt, die um jene Zeit be- 
gannen, fi) zur Armierung ihrer neu zu bauenden Kriegsichiffe und Küftenbefeftigungen 
ein neues Geſchüutzſyſtem auszubilden. 


Revolver- und Schnellfeuerfanonen. 


Wie die Hinterlader, fo find auch die Mitrailleufen feine Erfindung der Neuzeit, 
d. h. der Idee, nicht der Ausführung nad. Ihre Vorläufer find die Totenorgeln, die 
Orgel- oder Gefchreigefchüge des Mittelalter, mit denen man, ganz wie heute, die 
Feuerwirkung einer mehr oder minder großen Anzahl von Gewehren, alfo von Infan— 
teriften, in einer Waffe oder auf einem Punkte zu vereinigen bezwedte. In Abb. 1235 
ift ein ſolches Drgelgefchüg, 
deſſen 64 Läufe 18 mm Kaliber 
Haben, dargeftellt. Die lebhafte 
Phantaſie und Vorliebe für 
ſymboliſchen Aufpup trieb die 
alten Bücjfenmeifter zu aben⸗ 
teuerlihen Formen für dieſe 
Geſchützart, unter denen fich die 
einer Klaviatur, wie fie bei 
Drgeln in mehreren Reihen 
übereinander üblich, einer be= 
jonderen Vorliebe erfreute, 1o- 
raus fi auch wohl der Name 
„Orgelgeſchũtz“ herleitet. Den — 

Rampfwert Diefer Gejdjüge bür- ale ne Benin) Aebet on. 

feu wir bei ihrer mangelhaften 

Technik nicht zu Hoch anfchlagen, fie blieben immer gewiffermaßen nur Kunft- und 
Phantafieftüde und kamen daher nur vereinzelt vor. 

Eine neue Epoche begann mit der von Dr. R. J. Gatling, Waffenfabrifant zu India 
nopolis, 1861 erfundenen Revolverfanone, oder „KRugeliprie”, wie fie der Vollsmund 
nannte, weil fie in der Minute 1000 Schuß abgeben konnte. Das Geſchütz (Abb. 1236) 
hatte 4—10, in der Regel 10 Läufe, welche mittels Handfurbel um die Längenachfe des 
Laufbündels gedreht wurden, wobei alle Verrichtungen des Ladens, Abfeuerns und Aus- 
werfens der Hülfen ich feibftthätig ausführten. Die Gatlingkanone, die noch im amerika— 
niſchen Bürgerfriege mit Erfolg verwendet wurde, fam dann in allen größeren euro- 
päifchen Heeren zum Verſuch, ift zwar nur vereinzelt eingeführt tworden, hat aber doch 
den Anftoß gegeben, diefe Geſchützart weiter auszubilden. 

In Frankreich wurde die 1867 vom Oberjt de Reffye Eonftruierte Mitrailleufe 
(canon ä balles, Abb. 1237); eingeführt, die in einem kanonenähnlichen Bronzemantel 
25 Stahlläufe von 13 mm Kaliber feſt vereinigte. Hinter die Läufe wurde das 25 Patronen 
enthaltende Magazin (Ladeplatte genannt), eingefegt, gegen welche mittels der Hand- 
kurbel hinten am Geſchütz ein 25 Schloßmechanismen enthaltender Kaften gepreßt wurde; 
mittel3 der Heinen Handfurbel an ber rechten Seite wurden jämtlihe 25 Läufe in 
wenigen YAugenbliden abgefeuert. 

Diefe Mitrailleufen waren zu 6 Stüd in Batterien formiert, welche den deutichen 
Heeren im Kriege 1870/71 gegenüber ftanden und von denen gegen 200 Stüd erbeutet 
wurden. Beim Beginn des Krieges rüdten 25 Batterien mit je 6, aljo 150 Geſchützen 
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ins Feld. Ihre Zahl wurde aber im Laufe des Krieges durch fortgefegte Neuanfertigung 
vermehrt. Sie haben die Erwartungen, die man in ihre Leiftungen feßte, wenig erfüllt, 
nicht weil fie überhaupt Leiftungsunfähig, fondern weil fie im Feldkriege in der gewählten 
Organiſation nicht am Plage waren. Deshalb find fie überall aus den Feldheeren aus— 
gefchieden, befinden ſich aber in Feitungen zur Grabenbeftreihung noch vielfach in Ver— 
wendung. Aber au in den Kämpfen mit den wilden und halbwilden Völkerſchaften 
Afrikas und Afiens haben fich bis in die neuefte Zeit Mitrailleufen bewährt, deren ſich 
heute eine große Anzahl verſchiedener Konftruftionen, beſonders bei den Engländern, im 
Gebrauch; befinden, z.B. die von Marim, Nordenfelt, Gardener, Hotchkiß u.a. 
Eine hervorragende Bedeutung gewann diefe Geſchützart für die Marine nad Ein- 
. führung der Torpedoboote zu deren Abwehr. ALS diefe Kleinen, flinten Fahrzeuge gegen 
Ende der fiebziger Jahre in die Kriegsflotten Eingang fanden, fam man bald zu 
der Überzeugung, daß 
mit den vorhandenen 
Geſchützen dieſen 
nMitroben der Slot: 
ten“ ſchwer beizu⸗ 
kommen war, man 
pflegt Müden nicht 
mit Keulen zu jagene 
Dazu bedurfte man 
ein Geſchütz von großer 
Feuerſchnelligkeit. Ein 
ſolches wurde in der 
von Hotchkiß in St. 
Denis beiParis 1871 
hergeftellten fünfläu- 
figen Revolverfanone 
von 3,7 cm Kaliber 
angeboten. Die Gra- 
naten dieſes Geſchũtzes 
waren im ſtande, die 
Wände der Torpedo- 
boote noch auf 800 
bi8 1000 m Ent» 
1286. Behnläufige Gatlingkanone. fernung zu burd- 
ſchlagen, und bei der 
Seuerfchnelligfeit von 40—50 Schuß in der Minute war die Möglichkeit gegeben, ein 
Torpeboboot fampfunfähig zu machen, bevor e3 zum Ausſtoßen des Torpebos fam. Ju 
kurzer Zeit wurden die Revolverfanonen in alle Kriegäflotten eingeführt. 
Selbitverftändlicd wurden bald Schutzmaßregeln getroffen, gegen welche die Kraft der 
3,7 cm Öranaten nicht mehr ausreichte. Auch die Vergrößerung des Kalibers auf 4,7 cm 
war feine dauernde Abhilfe, denn ſchon folgten die Kreuzer den Torpebobooten in der 
Sahrgeihtwindigkeit, und es war alle Ausſicht vorhanden, daß die letztere noch eine 
erhebliche Steigerung erfahren würde. Die größere Fahrgeſchwindigkeit forderte als 
Gegenmaßregel eine entſprechend gefteigerte Feuerſchnelligkeit folder Geſchütze, deren 
Geſchoſſe hinreichende Durchſchlagskraft auch gegen größere Schiffe bejäßen. Da mußte von 
dem Syſtem mehrläufiger Geſchüthze zum einläufigen Schnellfeuergefhüß übergegangen 
werben. Den Anftoß zum Betreten diefes Weges gab die englifche Abmiralität, die 
im Auguft 1882 zum Wettbewerb auf Lieferung einer 5,7 cm ESchnellfeuerkanone von 
mindeſtens 11 gezielten Schüfien in der Minute aufforderte. 
Die Vorbedingung für das Schnellfeuer ift das Schnelllaben, welches zunächſt eine 
Vereinfachung der Ladegriffe und ein Aufheben oder Beſchränken des Rüdfaufs und des 
Nachrichtens erforderte. Das iſt dadurch erreicht worden, daß man Metalltartufchen für 
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die Gefchügladung anwendete, welche die notwendige Abdichtung des Verfchluffes be 
wirfen, fo daß dieſer feiner weiteren Liderung mehr bedarf. Der Verfhluß macht deö- 
halb aud ein Seftflemmen im Rohre in früherer Weife entbehrlich und geftattet ein 
fpielendes Bewegen. 

Bon den Berfhlußarten, die im Laufe der Beit verfucht und angewendet wurden, 
haben fi) zwei Gruppen, die Keil- und die Schraubenverſchlüſſe dauernd im Gebrauch 
erhalten und als entwidelungsfähig für Schnellladefanonen erwieſen. Der Keilverſchluß 
wurde hauptjädlich von Krupp audgebildet; aber auch andere Firmen wie Hotchkiß. 
Grufon, Stoda u. a. haben Keilverfchlüffe fonftruiert. Die Schraubenverſchlüſſe gingen 
zwar urfprüngli von Nordamerika aus, wurden aber in Frankreich erft verwendungs- 
fähig, ſowohl in den Staatswerkſtätten, wie in den Fabriken von Schneider, Canet, 
St. Chamond, Cail u. a. techniſch weiter ausgebildet. Als man in den achtziger Jahren 
in England zum Hinterladungsſyſtem zurüdfehrte, nahmen fowohl die Staatsfabrik zu 
Woolwich, als auch Armſtrong, Norbenfelt und andere Geſchützfabriken den Schrauben» 








1287. Die frangäffche Mitraillenfe. Rohr mit Lafette. 


verſchluß an und gaben ihm die erforderliche Einrichtung für Schnellladefanonen. Dad- 
ſelbe geihah um jene Zeit in den Vereinigten Staaten von Nordamerifa. 

Die verſchiedenen Keilverjchlüffe unterfcheiden fich im weſentlichen dur den Bes 
wegungsmechanismus des Verichlußfeils. Manche Fabriken bevorzugen für die Hleineren 
Kaliber einen ſenkrechten, eine Art Sallblodverjchluß, der durch Senken und Heben eines 
Hebels an der rechten Seite des Geſchützrohrs geöffnet oder gefchlofien wird (Abb. 1239). 
Für größere Kaliber ift der Verſchluß magerecht beweglich. Der in Abb. 1238 dargeftellte 
Verſchluß ift der ältefte Kruppſche Schnellladeverihluß, der gleich nad) Mitte der acht- 
ziger Jahre entitand. Er gleicht im allgemeinen dem Rundkeilverſchluß, dein der 
Sclagbolzen mit Spann- und Ubzugsvorrichtung und der Auswerfer hinzugetreten find. 
Durch das Drehen der Verihlußicraube beim Öffnen wird der rechte Arm des Spann- 
hebels nad) vorn, der linke aljo nach Hinten bewegt und damit der Schlagbolzen gejpannt; 
in dieſer Stellung wird der Spannhebel dur die Nafe bes Abzugsblattes gehalten, 
weldjes beim Ubfeuern zur Seite gezogen und damit der Schlagbolzen ausgelöft wird. 
Beim Herausziehen des Keils zum Öffnen begrenzt fein Anſtoßen an bie Nafen des in 
der vorderen Keillochwand gelagerten gabelförmigen Auswerferd feine Bewegung und 
betirkt gleichzeitig eine rudweife Drehung des Auswerfers und das Hinausfchleudern der 
Kartuſchhũlſe aus dem Rohr. 
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Seit jener Zeit haben die Schnellfeuerverfchlüffe Krupps eine Reihe Verbefferungen 
erfahren, die ihre leichtere Handhabung, auch für große Kaliber, fowie die Sicherung gegen 
unzeitige3 Öffnen und Abfeuern und medaniiche Vereinfachung bezwedten. Der in 
Abb. 1240a und b dargeſtellte Leitwellverſchluß für mittlere und große Kaliber wird 
durch die oben im Verſchlußkeil gelagerte Leitwelle dadurch beim Drehen mittels der 
Kurbel bewegt, daß deren fteiles Gewinde in eine am Geſchützrohr befeftigte Halbmutter ein- 
greift. Eine Drehung der Leitwelle um 270° genügt, wie zum Öffnen auch zum Schließen 
Beim Öffnen wird der Schlagbofzen felbftthätig gefpannt und die Hülfe ausgeworfen. Durch 
eine Sicherung läßt fich das Abzugsſtück und ev. gleichzeitig die Leittvelle des geichlofienen 
Verſchluſſes feititellen, jo daß weder ein Abfeuern noch Öffnen mögfic iſt. Dies ift befonders 
wichtig für die Seldartillerie, um mit geladenem Geſchütz mandvrieren zu können. Ihre 
Verſchlüſſe, ſowohl der Verſchluß mit Verſchlußſchraube, als der Leitwellverfhluß, können 
ſo eingerichtet ſein, daß der Schlagbolzen erſt beim Abfeuern durch das Abziehen mit der 
Abzugsſchnur geſpannt wird, ſogenannter, Spannabzug“. Der Keil des Leitwellverſchluſſes 
iſt bei den größeren Kalibern auf feiner Unterfläche mit mehreren Gleitrollen verſehen, die 
auf der unteren Keillochwand laufen und die Bewegung des Verſchluſſes jo erleichtern, daß 
der 658 kg ſchwere 24 cm Ber: 
ſchluß von einem Mann in der 
Minute zehnmal ſich öffnen und 
ſchließen Täßt. 

Un die Stelle des Ber: 
ſchlußkeils ift beim Schrauben- 
verſchluß die Verſchlußſchraube 
getreten, deren Mantel ein mehr- 
fach unterbrochenes Schrauben⸗ 
gewinde trägt, fo daß die Ge— 
windefelder und bie glatten 
Gelder gleich breit find (Abb. 
1243 u. 1244). Die Seele des 
Geihügrohrs ift hinten mit der 
entſprechenden Einrichtung ver- 

ſehen, dient daher der Schraube 
als Mutter, in deren glatten Ausſchnitien beim Öffnen und Schließen die Gewinde: 
felber der Verſchlußſchraube gleiten, fo daß es bei 4 glatten Ausſchnitien einer Drehung 
der Verfchlußfchraube um 45°, bei 3 Ausſchnitten um 609 bedarf, um diefelbe zum Ber- 
fließen des Rohres einzufchrauben. Armftrong hat den vorderen Teil der Verichluß- 
ſchraube fegelförmig gemacht und den Kegelmantel auch mit unterbrodenen Schrauben- 
gängen veriehen, jedoch jo, daß die Gewinde- und die glatten Felder im cylindrifchen 
und fegelförmigen Schraubenteil wechfelnde Lage haben. Damit ift erreicht, daß zum 
Auffangen des Rüdftoßes beim Schuß das Geihügrohr in feinem ganzen Umfange auf 
Zugiiderftand in Anfprudh genommen wird. Das Drehen der Verſchlußſchraube vor 
dem Aus- oder dem Einſchwenken des Verſchluſſes vermitteli der Handhebel mit Griff 
duch Bahneingriff oder dergl., bei feinem weiteren Herumdrehen wird die Verjchluß- 
tür mit der in ihr gelagerten Verſchlußſchraube zum Öffnen und Schließen feitwärts 
geſchwenkt. Die kegelförmige Geftalt der Schraube geitattet bei den Schnelllade- 
verjchlüffen deren Herumſchwenken zum Öffnen ohne vorheriges Zurüdziehen, weil der 
Kegelmantel innerhalb des Kreisbogens Liegt, deffen Mittelpunkt der Scharnierbolgen der 
Verſchlußthür bildet. 

In neuerer Beit ift die vom ſchwediſchen Ingenieur Axel Weltn vorgeſchlagene Ein- 
richtung der ftufenförmigen Gewindegänge, die meift in drei Stufen, deren Höhe der 
Tiefe des Gewindes entipricht, nebeneinander Liegen, angewendet worden. Zwiſchen den 
beiden dreiftufigen Gruppen von Gewindefeldern liegt je ein glattes Feld von der Breite 
eines Gewindefeldes. Die Verſchlußſchraube ift mithin ihrem Umfange nad) in 8 gleich 
breite Felder geteilt, von benen nur 2 glatt find; es bedarf Daher zum Öffnen und Schliefen 








1238. Rrupps Horisontalkeilverfchluß für 
Schnelfeuerkanonen, 
Geſchloſſen und zum Aofeuern geipanint. (Zu S. 445.) 
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des Verfchluffes nur einer Drehung der Schraube um 45°. Der Vorteil biefer Stufen- 
ſchraube liegt aljo darin, daß 6/8 ihres Umfanges in das Rohr mit ihrem Gewinde 
eingreifen und es auf Widerftand gegen den Rüdjtoß in Anſpruch nehmen, während 
dies fonft nur von 4/8 geſchieht. Auch bei der Armſtrongſchen Schraube mit vorderem 
Kegelftumpf ift e3 nicht mehr, was fofort einleuchtet, wenn man den Segel fich fo weit 
gedreht denkt, daß feine Gewindefelder die Fortfegung der Gewindefelder des cylindrijchen 
Teils bilden. Bei gleicher Länge der Schraube ift ihre Geſamtwiderſtandsfläche ſogar 
noch etwas Heiner, als die einer ganz cylindriſchen, aber fie ift günftiger verteilt. Die 
Widerſtandsleiſtung der Welinſchen Schraube ift daher größer, weshalb fie um etwa !/, 
fürzer fein fann, al3 die früheren Verfchlußfchrauben waren. Krupp hat diefe Schraube 





1239. Aruppe Jehnelfenernde b om Schiſſokanone LjA0. (Zu ©. 445.) 


für fein Schraubenverſchlußſyſtem benupt, das in Abb. 1243a und b dargeftellt if. Der 
in der Verſchlußthür um einen Bolzen drehbare Schubhebel greift mit einem Bapfen in 
die Verſchlußſchraube, dreht diefelbe, wenn der Verſchluß geöffnet werden fol, um 45° 
nad) links, wobei gleichzeitig der Schlagbolzen geipannt wird. Dann beginnt das Herums 
ſchwenken der Verſchlußthür, bis dieſelbe am Schluß der Bewegung gegen den Anſatz des 
Auswerfers ftößt, der fih aud um den Gelenkbolzen der Verſchlußthür dreht und hierbei 
die leere Kartufchülfe, die er gabeljörmig umfaßt, aus dem Rohr wirft. Diefer Ver- 
ſchluß zeichnet fi duch eine Einfachheit und leichte Gangbarkeit aus, die von feinem 
der franzöfiigen und engliſchen Verſchlüſſe erreicht wird. Der Verſchluß befteht nur 
aus 17 Zeilen. Schneider-Canet3 12 cm Schnellfade-Schraubenverfchluß hat 61, Arm=- 
ftrong3 12cm Schnelllade-Schraubenverihluß 71 Zeile. Die Firma Vickers Sons & Co. 
in Sheffield hat die Welinfche Stufenfchraube für ihre neuen Verſchlüſſe gleichfalls an- 
gewvendet, aber vom 15cm Kaliber aufwärts das Schnellladeiyitem mit der Metall» 
Tartufche aufgegeben und die Verſchlußſchraube mit Liderung de Bange verjehen, be= 
zeichnet diefe Gejhüge, wie es aud don anderen englifchen und franzöfifchen Fabriken 
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geichieht, dennoch ala Echnellladefanonen. In Deutſchland (Krupp) ift die Verwendung von 
Metolltartufchhülfen eine Grundbedingung für Schnellladegefchüge, weil die Zeugkartuſchen 
eine befondere Liderung, die ſtets der ſchwächſte Punkt des Geſchützes ift, ſowie das Ein- 
fegen einer Schlagröhre zu jedem Schuß notwendig maden. Die Metallpatronenfabrit 
von Lorenz zu Karlsruhe-Baden fertigt meffingene Kartufhhülfen duch Stangen und 
Biehen bis zu 24cm Kaliber, 
die größte Schnelllabelanone, 
die bisher von Krupp her⸗ 
geftellt wurde. Es ift jedoch 
nicht daran zu zweifeln, daß 
der Karlsruher Fabrik auch die 
Herftelung von Rartufchhülfen 
noch größeren Kalibers gelin- 
gen wird, wenn die Kruppſche 
Fabrik ſolche Schnelltadelano- 
nen bauen will. In anderen 
Ländern ftößt das Heritellen 
von Metallkartuſchhũlſen ſchon 
für 15 cm Kanonen auf 
Schwierigkeiten, weshalb man 
fie und die mit ihnen ver- 
bundenen Vorteile aufgab. 
Über die Vor. und Nach⸗ 
teile beider Verſchlußarten, 






















1240 u. b. Seitmelver[chlah für mittlere und große Auliber. 
& Teile ded Berfhlunes. b Berfgluk im Rohr. (Bu €. 446.) 


der Keil- und Schraubenverſchlüſſe, iſt ſchon viel geftritten worden. EineReihe von Unglüds- 
fällen, die bei Sriedensübungen, wie im nordamerifanifch-fpanifchen Kriege an Gejügen mit 
Schraubenverihluß ſich ereigneten, ſprechen nicht zu gunften des letzteren. Grundbedingung 
für jeden Verfehluß, welcher Art er auch fei, ift unbedingte Sicherheit für die Bedienung, 
felöft dann, wenn in der Kampferregung die Handhabung besfelben nicht tadellos vor 
fi gebt. Mander Unglüdsfall beim Schraubenverfehluß ift darauf zurüdzuführen, daß 
beim Einfchwwenten der Verſchlußſchraube die Schlagbolzenfpige vorftand — was fie nicht 
fol — und jo das Zündhütchen zur Erplofion brachte, bevor der Verſchluß noch ger 
ſchloſſen war; deshalb mußte er durch die entzündete Pulverladung nach hinten heraus« 
geſchoſſen werden. Beim Keilverſchluß iſt ein ſolches Vorkommnis unmöglich, weil der 














1241. Armfrsugs 20,8 cm Scuellfenerkansne; Verſchluf geöffnet. (Bu B. 451.) 
Rad) Engineering. 
























































ım3. Armfrengs 20,8 em Schuellfensrhausur; das Mohr gefihloffen. (Bu 6. 461.) 
Nach Engineering. 
h dea der Exfiab. VI. 57 
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Schlagbolzen erft dann hinter das Zündhütchen tritt, wenn der Verſchluß feft gefchloffen 
iſt. Mehrfach tft auch duch den Drud der Pulvergafe die Verſchlußſchraube aufgebreht 
und herauögejchoffen worden, ein Vorgang, der in ähnlicher Weiſe beim Keilverſchluß 
ausgeſchloſſen iſt. Die Handhabung des Schraubenverfchluffes großer Kaliber wirb fehr 
erſchwert, wenn dad Bobenftüd 
des Gefchügrohrs tief gefentt 
iR, weil dann der Verſchluß 
duch die Bebienungsmann- 
haft in fchtefer Ebene Hinauf- 
gehoben werden muß. Die Be 
wegung des Reilverfchluffes ift 
in jeder Rohrlage gleich leicht 
ausführbar. Es find dies Män- 
gel des Schraubenverfchlufies, 
die ihm eigentümlich find und 
auf mechaniſchem Wege fih 
nicht bejeitigen Iaffen. 

Die Schiffstanonen Heinen 
Ralibers liegen in einem gabel- 
förmigen Träger, ber fih in 
einem fäulenförmigen, auf dem 
Schiffsdeck feitgebolzten Unter- 








1950 u. b. Rrapps Achranbeuverſchiat mit Schubhebel. 
& Teile des Verfepluffes, b Der Beriluß im Hofe. (Bu ©. 447.) 


fag um einen jentrechten Zapfen dreht. Sie haben feinen Rüdlauf. Die größeren Kanonen, 
tie die 15cm in Abb. 1244, liegen in einer Oberlafette die auf der nach vorn geneigten 
Oberkante der Unterlafette (Kahmen) zurüdgleitet. Die Oberlafette trägt an beiden Seiten. 
mwänden je eine bydraulifche Bremfe, deren Kolben an der Stirn des Rahmens befeftigt ifl. 
Die Bremfe beſchränkt den Rücklauf auf etwa 21/, Kaliber Länge, worauf das Geichüg von 
ſelbſt auf der geneigten Gleitbahn in die Feuerjtellung wieder vorläuft. Die Unterlafette 
dreht fich auf einer Kugelbahn bes Unterſatzes um einen Pivotting, bewegt durch ein Schneden- 
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getriebe mittels Handkurbel; mit ihr dreht fich der Panzerfhugihild, der an der Stirn 
der Unterlafette befeitigt ift. Die 12, 15 und 16cm Schnellladekanonen Krupps haben 
im allgemeinen die gleiche Einrichtung, nur find bei den ſchweren Kalibern die Gefchoffe 
nicht immer in der Kartuſchhülfe befeftigt. Krupp fertigt die Schnellladekanonen in 
Zängen von 30, 35, 40, 45 und 50 Ralibern, die 620 bis etwa 1000 m Mündungs- 
geſchwindigkeit und bis 45 Schuß Feuerjcänelligfeit in der Minute haben fünnen, je 
nach dem Kaliber. P2 

Eine wefentlih andere Einrichtung, die aber au von der Kruppichen Fabrik feit 
Jahren angewendet wird, hat Armſtrong feinen Schnellladekanonen gegeben, welche in 
die britifhe Marine eingeführt find. Seine Gejhügrohre haben feine Schildzapfen, 
fondern fteden in einem Mantel aus Bronze oder Stahl, in welchem fie zurüdgleiten 
und duch zwei Führungsleiften am Drehen verhindert werden. Diefer Mantel hat die 
Schildzapfen, mit denen er in der Lafette Liegt, twie die Abb. 1241 u. 1242 erkennen laſſen, 
und um welche er fich beim Richten des Rohres dreht, worauf wohl die Bezeichnung des 
Mantel? als „Wiege“ und der Lafette als Wiegenlafette zurüdzuführen if. Auf dem 





1m. Arupps 1bem Scwelfener-Schiffekanone L/S5 in Mittelpiust-Fufette 


Geſchũtzrohr ift nahe dem Boden ein Ring befeftigt, in dem unten ein oder mehrere 
Kolben der hydrauliſchen und Federbremfen durch Muttern gehalten werden. Die Brems- 
cylinder und Sedergehäufe figen am Rohrmantel, jo daß die Bremje zur Wirkung kommt, 
wenn das Gefhügrohr durch den Rüditoß im Mantel zurüdgleitet. Das Vorfchieben des 
zurüdgelaufenen Geſchũtzes in die Feuerftellung beforgen ein oder zwei Spiralfedern, 
die in Gehäufen am Mantel fteden und beim Rüdlauf geipannt werden. Canet wendet 
Ratt ber Spiralfedern Scheiben. (Belleville-) federn an. Dieſe Geſchütze haben den Schrauben- 
verjchluß. Die Verſchlußſchraube von Armitrong hat in ihrem vorderen Teil die bereits 
erwähnte tegelförmige Geftalt und Einrichtung. Sie ermöglicht das Öffnen des Ver» 
ſchluſſes nad dem Drehen der Verſchlußſchraube um 60° ohne deren Burüdziehen. 
Diefe Verrichtungen werden felbftthätig ausgeführt, fobald der Hebel mitteld des 
Handgriffes nach rechts gedreht wird. Bei der 20, cm Schnellladelanone wird 
das Offnen des Verſchlufſes durch Drehen des an der reiten Seite des Rohres fihtbaren 
Hanbrades bewirkt. Das Abfeuern kann elektrifh geſchehen, wozu Die Leitungsfabel 
dienen, die in den Abbildungen fichtbar find. 

Die flinken Torpedobonte hatten bald die Vorteile einer größeren Fahrgeſchwindig- 
keit erfennen laſſen und zu ihrer Übertragung zunäcft auf Kreuzer und nad) und na 
auf alle am Kampfe teilnehmenden Schiffe und Fahrzeuge der Kriegäflotten geführt, fo 
daß heute die Fahrgeſchwindigkeit zu den Faktoren gehört, welche den Gefechtäwert eines 

57° 
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Kriegsichtffes beitimmen. Die Panzerſchlachtſchiffe, die früher 12—14 Knoten Liefen, 
haben heute 17—18 Knoten Fahrgeſchwindigkeit, und gepanzerte Kreuzer laufen 19 und 
20 Knoten. Durch diefe gefteigerte Beweglichkeit der Schiffe wurde die "Artillerie nicht 
nur auch zu einer größeren Feuerſchnelligkeit, ſondern auch zu größerer Tragweite ihrer 
Geichüge gezwungen, um den Kampf ſchon auf größere Entfernungen beginnen zu fönnen, 
weil fonft das feindliche Schiff bei feiner Schnelligkeit dem langſam mit alten Kanonen 
ſchießenden Gegner auf den Hals gerüdt ift und ihn vielleicht ſchon led geſchoſſen hat, bevor 
er zum Schuß fam. Diefe Umftände waren der Antrieb, mit allen Kräften und Mitteln 
die Entwidelung der Geſchütze zu fördern, die wir im vorigen Abfchnitt gefchildert haben, 
und die Schnellfabeeinrichtungen auf immer größere Kaliber auszudehnen, wie wir vor- 
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ſtehend geſehen haben. Wahrſcheinlich werden dieſelben auch noch auf die größten Kaliber 
der Schlachtſchiffe übergehen. Natürlich bleibt man bei dieſem Schnellfeuer in den Grenzen, 
welche durch das zu bewegende größere Gewicht des Verſchluſſes und der Munition ge- 
geben find. Die Feuerſchnelligkeit wird aber doc bei den ſchweren Kanonen auf das 
2- bis 3fache gefteigert. 

Wie Krupp und Armftrong, fo haben auch die großen Geſchützfabriken anderer 
Länder Echnelladefanonen ihrer Syſteme fonftruiert, doch ſchließen ſich diefelben in 
ihren Grundzügen den vorftehend beichriebenen an. In Frankreich fertigt Canet Schnell» 
Iodefanonen in allen Kalibern, Hotchtiß in den Heineren für Schiffe und Schneider in 
Ereuzot mehr für Landartillerie. 

Gegenwärtig befteht die mittlere und Meine Artillerie der Kriegsſchiffe faft nur noch 
aus Schnellfener- oder Schnellfadelanonen, und felbit auf die Großartillerien in Banzer- 
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türmen ober Panzerftänden werden fchon mehr oder minder vollfommen die Schnellfade- 
einrichtungen ausgedehnt. Für die deutſche Kriegsflotte find Ende 1896 die Kruppfche 21 und 
24 cm Schnellladetanone als Turmgefchüge für große Kreuzer und Linienfchiffe angenommen 
worden. Die englifche 20,5 cm Schnellfabefanone ift bereits erwähnt. Armſtrong hat 1896 
eine 30,: cm Kanone mit Einrichtung verjehen, welche den Verſchluß beim Rücklauf durch die 
Kraft des Rückſtoßes felbitthätig öffnet, wodurch ein ſchnelleres Laden begünftigt werden fol. 

Um nun aud die nicht gededt ftehenden Mannſchaften auf Kriegsichiffen mit Schnell- 
feuer befämpfen zu können, find in den Gefechtsmaften oder auf den Kommandobrüden u. ſ. w. 
noch Mitrailleufen, Mafchinengeihüge oder Majchinengewehre, meift von Gewehr- oder 
einem wenig größeren Kaliber aufgeftellt. Sie liegen in Gabeln, die in einem Säulen- 
ftänder um einen ſenkrechten Zapfen ſich drehen, wie Die vierläufige Norbenfelt-Mitrailleufe 
in Ubb. 1245. Die deutſchen Kriegsſchiffe find für diefen Zwed mit dem Marim- 
ihen Maſchinengewehr von 8 mm Kaliber auögerüftet, welches nur einen Lauf 
bat und durch den Rüdftoß fich jelbftthätig Iadet und abfeuert, fo daß ed eine Feuer- 
ſchnelligkeit bis 600 Schuß in der Minute erreichen fann. Die Patronen fteden in einem 
Gurtband, welches vom Geſchütz ſelbſtthätig weiter gefchoben wird, nachdem es fich eine 
Patrone nach der anderen aus demfelben ent- 
nommen und in den Lauf eingefehoben hat. 

Die Bewaffnung der Infanterie mit ben weit⸗ 
tragenden Mebrlabergewehren von 6,5—8 mm 
Kaliber, deren Mantelgeſchoſſe eine außerordent- 
lie Durchſchlagsfeſtigkeit befigen, hat das der 
taktiihen Verwendung entiprechende Verhältnis 
der Feuerkraft und Feuerwirkung zwiſchen In— 
fanterie und Feldartillerie zu ungunſten der letz⸗ 
teren verſchoben. Um das richtige Verhältnis 
wieberherzuftellen, ift es notwendig geworden, die 
Felbartillerie mit einem befjeren Geihüg aus- 
zurüften, als fie bisher in ben noch aus den fieb- 
ziger Jahren ftammenden Gejchügen befaß. Das = 
güt für die Artillerie aller Heere. Wenn ein 1246. 

Staat mit einer folhen Neubewaffnung beginnt, Wragtier der aſterrrichiſchen Gebirgsartillerie. 
müfjen alle anderen folgen. Deshalb haben alle 

größeren Xrtillerien feit Jahren fich mit Verſuchen zur Ausgeftaltung eines neuen Feld- 
geſchũtzes beſchäftigt. Deutichland hat 1898 begonnen, feine Zeldartillerie mit einem 
Schnellfeuergeihüg von 7,7 cm Kaliber, welches die Bezeichnung C/96 trägt, aus— 
zurüften. Auch in Frankreich fol 1899 ein Schnellfeuerfeldgeihüg angenommen fein, 
deffen Einrichtung noch nicht genau bekannt ift. Eine der größten Konſtruktionsſchwierig- 
leiten ift die Aufhebung oder Beſchränkung des Rüdlaufs, ohne welche ein Schnellfeuer 
unerreichbar ift. So leicht diefe Bedingungen bei den Schiffälafetten ſich erfüllen ließen, 
fo ſchwer machen es die Räderlafetten der eldartillerie, deren ganze Einrichtung auf 
dem Grundſah leichter Fahrbarkeit und Beweglichkeit beruht. 





Die Lafetten der Neuzeit. Panzertürme. 

Die gefteigerte Rüdftoßfraft der Gefchüge hat die Berwendung von Stahl und Eifen 
az Stelle des Holzes zur Herftellung der Lafetten immer mehr notwendig gemacht, jo 
dar heute kaum noch auf irgend einem Verwendungsgebiet der Urtillerie hölzerne Lafetten 
dar finden find. Die Seldartillerie, die aus anderen Nüdfichten das Holz ungern aufgab, 
Hart doc mit ihren nad) dem Kriege von 1870/71 entftandenen Geſchühen Lafetten aus 
St ahlbiech gepreßt erhalten. Nur für die Räder hat ſich bisher das Holz noch nicht 
erathehren lafſen, fo viele Konſtruktionen von Stahlrädern auch bereits verſucht wurden. 

felbe gilt auch für die Gebirgsartillerie, für welche noch die Bedingung hinzukommt, 

5 das Geihüß leicht in Teile zerlegbar ift, die fi bequem auf dem Tragejattel der 
Trogtiere (meiſt Mauleſel) verpaden laſſen und getragen werden können (Abb. 1246 
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und 1247). Im übrigen find die Gebirgsgeſchütze als Heine Feldgeſchütze anzufehen, weshalb 
für ihre Einrichtung als Schnellfeuergefhüge im allgemeinen dasſelbe gilt, wie für letztere. 

Die Ende der achtziger Jahre begonnene Konftruftion ber Feldlafetten hatte in der 
Herftellung einer zwedmäßigen Rüdlaufshemmung die größten Schwierigkeiten zu 
überwinden. Ungehemmte Feldgeſchütze pflegen beim Schuß 3 bis 5 m, nicht felten no 
weiter, je nach der Bodenfeftigkeit, zurüczulaufen. Es macht das Vorbringen in die alte 
Beuerftellung und das Richten zum nächſten Schuß fo zeitraubend, daß von einem Schnell- 
feuer feine Rebe fein ann. Das vollftändige Aufheben des Rüdlaufs ift aus technifchen 
Gründen nicht erreichbar, weshalb man fi mit einem Beſchränken desjelben auf ein ge- 
ringes Maß begnügt, aber meift mit der Hemmung eine Einrichtung verbindet, die das 
Geſchütz felbftthätig in die Feuerftelung wieder vorbringt, jo daß dad Richten nur einer 
Nachhilfe bedarf. Die Hemmung befteht in der Regel aus einem ftählernen Bremöblatt, dem 





1847 Arupps Tpanifce bem Schuellfeusr-Sebirgskanone Li14 in gerlegbarer Cafette. 


Sporn (Abb. 1248 u. 1249), der drehbar unter dem Lafettenſchwanz angebracht und mit 
einer Feder verbunden ift, die zufammengedrüdt wird, fobald fich beim Rücſtoß der Sporn 
in den Boden eingräbt. Die in der Feder aufgejpeicherte Rückſtoßkraft genügt, das Geſchütz 
nad beendetem Rüdlauf in die Feuerftelung vorzuſchieben. Um aber dann für die 
Seitenrichtung den Sporn nicht aus dem Boden heben zu müffen, wodurch fein Vorteil 
zum Teil wieder verloren ginge, liegt das Geihügrohr in einer nach recht? und links 
um je 3 bis 40 ſchwenkbaren Oberlafette, die fih um einen ſenkrechten Bapfen über der 
Geſchützachſe dreht, oder das Geſchützrohr liegt, wie das deutſche C/96 (Abb. 1250), mit 
einem ſenkrechten Schildzapfen in einem Rohrträger (Abb. 1251), deffen wagerechte Schild» 
zapfen fich in den Wänden der Hauptlafette drehen (Abb. 1252). Diefes Geſchütz befipt 
einen nicht federnden Sporn H, der um die Progöfe B nad) oben herumgeffappt wird und 
auf der Lafette Liegt, wenn auf weichem Boden die einftellbare Seilbremfe, deren Seil h 
zweimal um die Radnabe geichlungen ift und den Bremsklotz m beim Rüdlauf gegen 
den Rabdreifen preßt (jede Rad hat eine ſolche Bremſe für fi), alein den Rüdlauf 
hemmen foll. Ta die elaftifche Auffangung des Rüdftoßes für die Haltbarkeit der Lafette 
wejentlich vorteilhafter ift, als der ftarre Sporn, jo erflären fi daraus die vielen Kon. 
ftruftionen gefederter Sporne. Krupp läßt durch den ſchwingenden Sporn eine zwiichen 
den Lafettenwänden liegende Reihe von Teller-(Belleville-)Zedern beim Rüdlauf zu- 











1948. Aruppe 7,5 om Schnellfeuerkauoue L|28 
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(Mdıfe des Sporns über dem Lafettenfhwanz). 
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jammenbrüden, deren Spinbel ſich hierbet dur eine einftellbare Reibungsbremſe ſchiebt. 
Der Sporn der Darmancier-Biderd-Lafette ift an einer langen, unter den Lafetten- 
wänden liegenden Federſpindel befeftigt, deren oberes Ende mit der Geſchützachſe oder ber 
Stirn der Lafette verbunden ift, jo daß das ganze Geſchütz auf der feftftehenden Bremſe 
zurüdläuft, ift aber außerdem mit einer hydrauliſchen Bremfe, über deren Zweckmäßigkeit 
für den Feldgebrauch die Unfichten ſehr auseinandergehen, verbunden. Die in Frankreich 
1895 eingeführte kurze 12 cm Feldkanone (Abb. 1253) ift, ähnlich den Schiffskanonen, 
mit einer unter dem Geſchützrohr liegenden hydropneumatiſchen Rüdlaufbremfe verjehen, 
deren Kolbenftange am Bodenring des in einem Mantel zurüdgleitenden Rohres befeftigt 











1268. Seitenanſicht der linken Sufettenmand des dentſchen Feldgefühee 0196. 


tft; der Mantel Tiegt mit den Schildzapfen in der auf der Hauptlafette ſchwenkbaren 
Dberlafette. Die Wände dieſer Lafette find aus Blechen und Winkeleifen zufammen- 
gentetet, Krupps Lafette ift aus einem Stüd Stahlblech durch Prefien trogförmig her- 
geftellt und hat daher weder Niete, noch die Wände verbindende Riegel. Ein befrie- 
digendes Feldgefhügrad aus Stahl ift noch nicht gelungen. Das Hemmen des Rüdlaufs 
hat, beſonders beim ftarren, manchmal aber fogar beim gefeberten Sporn, ein Aufbäumen 
des Geſchützes, wobei die Räder fi von der Exde erheben, zur Folge. Bur Verminderung 
desjelben hat man die Achſe durch die Lafettenwände geftedt, wodurch der Lafettenwintel 
verringert und das Gefchügrohr tiefer gelegt wurde. 

In der Belagerungs- und Feftungsartillerie hat fich infolge ber um bie 
Mitte der achtziger Jahre eingeführten mit einem heftig wirfenden Sprengitoff gefüllten 
„Sprenggranaten“, ſowie der Schrapnels aus Mörfern und Haubigen eine vollftändige Um- 
wälzung vollzogen, welche buch die Einführung von Banzertürmen charakterifiert iſt. 
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Um die Feuerkraft der Geichüge ſich möglichft Lange zu erhalten, namentlih an ſolchen 
Buntten, die für die Verteidigung der Zeitung von bejonderer Wichtigkeit find, ftellte 
man dort mit einem, zuweilen mit zwei Gejhügen armierte Banzertürme auf. Zur 
zwedmäßigen Ausnugung des teueren Panzerſchutzes waren hier die Schnellladelanonen 
befonder3 am Pla. Die Anregung ging vom preußiſchen Oberftleutnant a. D. Shumann 
aus, der Anfang der achtziger Jahre feine Ranzerlafetten, welche die Grundlage einer 
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Banzerbefeitigung bilden follten, konſtruierte. Bur Ausführung feiner Idee verband er 
fi mit Orufon, der bereit 1873 feinen erſten uppelförmigen Hartguß-Panzerturm ge= 
baut Hatte. Die aus einer Anzahl Hartgußplatten zuſammengeſetzte Kuppel wird von 
einem Unterbau getragen (Abb. 1254), der mit einem Rollenkranz auf einer ringförmigen 
Rollbahn fteht und auf diefer um feine Achſe drehbar ift. Damit das Geſchütz durch die 
Schartenöffnung möglichft wenig an Dedung einbüßt, fonftruierte er für dieſen Zwed feine 
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ize Abb. 1255 dargeftellte Minimaljcartenlafette mit hydrauliſcher Rücklaufbremſe und 
Hip drauliſcher Hebevorrichtung. Wenn das Geſchützrohr feine Höhenrichtung erhält, dreht 
©3 fih um einen ideellen Punkt in der Schartenmitte, jo daß für die Scharte nur eine 
watrimale Größe, dem Gejchügfopf entiprechend, erforderlich if. Solche Hartgußtürme 
weit Minimalſchartenlafetten find nach und nach für alle Geſchütze, bis zu den größten 
Kalidern, gebaut worden. So wird die Hafeneinfahrt von Spezia durch zwei Hartguß« 
Yanyzertürme verteidigt (1887 erbaut), die mit je zwei Kruppſchen 40cm Kanonen L/35 
But) der Erfiud, VL. 58 
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von 120 t Rohrgemwicht armiert find. Unfere Abb. 1254 ftellt einen ähnlichen mit zwei 
30,s cm Kanonen armierten Banzerturm dar, defien Kuppel von 8,5 m innerem Durd- 
meſſer aus 13 Platten von zufammen 843000 kg Gewicht zufammengejegt ift. Die 
ſchwerſte diefer Platten wiegt 60000 kg. Der den Unterbau ſchützende Vorpanzerring 
aus Hartguß beiteht aus 14 Platten von 564000 kg Gewicht. Jedes Geſchützrohr twiegt 
56850, feine Lafette 23 000 kg. 

Bon den Panzertürmen unterjheiden fi die Banzerlafetten dadurch, daß fie 
geundfägli nur für ein Geſchütz (obgleich auch in befonderen Fällen ſolche für zwei 
Geſchütze gebaut worden find) eingerichtet find, welches feinen Rüdlauf hat, der Rüd- 
ſtoß wird von der Panzerfuppel aufgefangen, zu welchem Bwed fih das Geſchützrohr 
(Abb. 1256) bei feiner Höhenrichtung in einer Art Lafette bewegt, die mit der Panzer- 
dede feft verbunden ift. Die Kuppel liegt zum Schuß feit auf dem Vorpanzerring, wie 
in der Abbildung, fo daß der Rückſtoß fich auf diefen überträgt. Um dem Geſchütz die 
Geitenrihtung geben zu können, wird ed mit der Säule, auf welcher die Panzer- 





1856. Grufons bydranlifce Minimalſchartenlafette 0/84. 


dede, wie ein Schirm auf feinem Stod, ruht, mittels eines Windewerkes angehoben. Die 
gleiche Einrichtung haben die 15cm Panzerlafette für Kanonen und die Panzerlafetten 
für 12, 15 und 21cm Haubigen. Die Heineren Kanonen von 5,7, 5,5 und 3,7 cm Kaliber 
liegen in einem fahrbaren Panzerturm, wie ihn Ubb. 1257 darftellt. Der Panzerturm, 
der etwa 50 Bentner wiegt, ift fahrbar, damit er leicht feine Stelle wechſeln kann, wie es 
die Verteidigung des Geländes vor Zeitungen erfordert. Er wird in die Laufgrabenbruft- 
wehr von Vorpoftenftellungen fo eingegraben, daß nur noch gerade das Gefchügrohr über 
die Bruftwehrtrone hinwegichießen kann und die Eingangsthür, anf welcher der Kutſcher 
fit, frei ift. Da die gemwölbte Dede des Turmes felbft von 15cm Granaten nicht durch- 
ſchlagen wird, fo befigt diefer Panzer bei der Feuerfchnelligkeit feines Gejchüges von 
etwa 30 Schuß in der Minute eine fehr bedeutende Kampftraft, weshalb feine Ber- 
wendung zur Verteidigung befeftigter Stellungen im Feldkriege in Ausſicht genommen ift. 

Aber nicht überall in Feſtungen, beſonders bei Belagerungen nur in beichränktem 
Maße werben fich gepanzerte Geſchuͤtze verwenden laſſen, da treten dann bie alten Wand- 
Iafetten, natürlich aus Eifen und in moderner Ausftattung, wieder in ihr Recht. Für die 
Kanonenlafetten ift jedoch, wie Abb. 1258 zeigt, die hohe Lage des Geſchützrohrs in einem 
auf den Lafettentwänden ftehenden dreiedigen Bod charakteriftiich, damit das Geſchütz über 
die Bruftwehr ohne Scharte hinwegfeuern kann, denn die Scharte würbe der Bebienung 
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die Dedung gegen feindliches Feuer vermindern. Für die Mörfer dagegen, die mit 
geoßen Erhöhungen fchieken, find Räbderlafetten zum Schießen nicht anwendbar, weil der 
mehr nach unten gerichtete Rückſſtoß die Räder zertrümmern würde. Die Lafette für 
Mörjer gleicht daher, wie Abb. 1259 erfennen läßt, mehr der Oberlafette von KRüften- 
gejhügen. Die Lafette geftattet Erhöhungen des Rohres bis zu 75°. Die Heinen Eifen- 
räder werben nur beim Schießen aufgeftedt, fie vermitteln das jelbitthätige Vorlaufen 
des Gejchüges, wenn dasſelbe beim Rüdlauf auf die Hemmkeile hinaufgelaufen und da- 
durch vorn von den Heinen Rädern getragen wird. Für den Marſch werden hohe Speichen- 
rãder auf die Achfe geftedt, 

Die Küftenartillerie bedarf zur Bekämpfung der großen Schlachtſchiffe mit ihren 
diden Panzern der ſchwerſten Gefüge. Während man auf den Schiffen, um fie zu ent« 
Iaften, in neuerer Beit nicht mehr fo große Geſchütze, wie früher, aufzuftellen pflegt, ift 
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eine folhe Beſchränkung auf dem Lande nicht geboten, und man barf ſich hier die Vor— 
teile des großen Kalibers ſchon gefallen laſſen. Wenn diefe nicht in Hartgußpanzer- 
türmen, wie der in Abb. 1254, oder in Banzerbatterien ftehen und hier auch in Minimal- 
Tchartenlafetten Itegen, dann pflegen fie in offenen Küſtenbatierien zu ftehen und über deren 
Bruſtwehr hinweg zu feuern. Abb. 1260 zeigt eine ſolche Lafette, die mit den 4 Roll- 
rãdern auf Schienen fteht, auf welchen das Geſchütz beim Richten nach der Seite geſchwenkt 
wird. Die Schienen find deshalb Freisförmig um einen in der hinteren Bruſtwehrböſchung 
Liegenden Mittelpuntt, das Pivot, gebogen. Der Rahmen ift mittels einer Schiene, welche 
fich beim Schwenken um den Pivotzapfen dreht, mit dieſem verbunden (Vorderpivotlafette). 
Der ſchwächſte Punkt der Panzertürme ift ihre Scharte, weil hier das Geſchütz mit 
feiner Mündung ſchutzlos dem feindlichen Feuer ausgeſetzt ift. Ohne Scharte läßt ſich 
über nicht fchießen. Um diejelbe jedoch dem feindlichen Feuer zu entziehen, wird der Turn 
beftändig gebrebt, er ruht nur im Augenblick des Ubfeuerns und dreht fi dann ſogleich 
weiter. Da es ſich aber nur darum handelt, die Geſchützmündung dem feindlichen Feuer 
58* 
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zu entziehen, fo läßt fi) dies ja auch noch in anderer Weife erreichen, indem man z. ®. 
den Turm verfenkt, jo daß die Scharte durch den Vorpanzer verdedt wird, wie bei den 
von Schumann Tonftruierten und von Gruſon Hergeftellten verfenfdaren PBanzerlafetten, 
bei denen die gewölbte Panzerdede auf einem chlindrifchen Panzerring ruht, ber die 
Scharte enthält. Durch eine mechanifche Vorrichtung wird der Turm jo weit gehoben, 
daß der Schuß über den Vorpanzer hinweggeht. Oder indem man das ganze Geſchütz⸗ 
rohr hinter eine dedende Bruſtwehr ſich herabjenken, verfchwinden und nur zum Schub 
fi) wieber über diefelbe Hinaufheben läßt. Die Idee folder Verſchwindungslafetien 
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iſt nicht neu, ſie iſt in verſchiedener Weiſe bereits ſeit Ende des 18. Jahrhunderts hier und 
da zur Ausführung gekommen, ohne zu praktiſcher Bedeutung zu gelangen; dazu kam es 
erft, als der Engländer Moncrieff Mitte der fünfziger Jahre eine Lafette baute, welche 
die Kraft des Rüchſtoßes beim Schießen mechaniſch zur Arbeit derart verwertete, daß 
das Geſchũtzrohr aus ber hohen Feuerſtellung in die tiefe und gebedte Ladeſtellung hinab» 
geſenkt und Hierbei der Kraftüberihuß durch Heben von Gewichten in dieſen aufſpeicherte. 
Diefer Kraftvorrat genügte, nach dem Auslöfen der Hemmung der gehobenen Gerichte, 
das Geſchützrohr, indem die Gewichte ſich fenkten, in die Feuerftellung Hinaufzuheben. 
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Dieje dee der Ausnühung der Rüdftopfraft zum Bethätigen einer Verſchwindungslafette 
tft jeitdem in verjchtedener Weile ausgeführt worden. Am meiften ift in der Küften- 
verteidigung Englands und Italiens Armſtrongs hydropneumatiſche Verſchwin— 
dungslafette zur Anwendung gekommen, von welcher die Abb. 1261 und 1262 eine 
Unihauung geben. Durch das vom Rückſtoß nach hinten herabſinkende Geſchützrohr wird 
ein Kolben in einen mit Flüſſigkeit gefüllten Cylinder hineingeftoßen und dadurch eine 
gewiſſe Menge Flüſſigkeit aus diefem verdrängt und in Eylinder getrieben, die mit etwa 
auf 70 Atmofphären verdichteter Luft gefüllt find; durch die hineintretende Flüffigfett 
wird dieſelbe noch mehr verdichtet und die Ylüffigfeit wieder hinausgetrieben, fobalb 
der Widerftand aufhört oder nachgibt. Diefer Uugenblid tritt ein, fobald die Hemmung, 
welche das Geſchützrohr in der geſenkten Ladeſtellung fefthält, ausgelöft wird. Die Druck⸗ 
luft preßt die Flüffigfeit in ihren Cylinder zurüd, treibt den Kolben hinaus und hebt 
damit das Geihügrohr in die Feuerftellung hinauf. Das Geſchütz fteht in einer aus- 
gemauerten Grube, deren oberer Rand fich mit der Erdoberfläche vergleicht, jo daß das 
Geſchütz von fern gar nicht gejehen oder aufgefunden werden kann. In Nordamerika 
find Verſchwindungslafetten noch anderer Syiteme, die aber alle vom Rüdftoß bethätigt 
werden, verfucht und angewendet worden. 

Die Schiffslafetten haben unter dem Einfluß der Schnellladefanonen eine 
wejentliche Uingeftaltung erfahren, die zu deren Vereinfahung beigetragen bat. Das 
Schlingern der Schiffe erfordert Vorkehrungen zum Feſthalten des Geſchützes auf be- 
jtimmter Stelle während feines Nichtgebrauchs; dazu dienen bei den Rahmenlafetten 
Bremjen und Zurrungen. Heute haben faft nur Turmgefhüge noch Rahmen, auf denen die 
Oberlafette zurüdläuft, die anderen Lafetten find Mittelpivot-Lafetten, die ſich auf einem 
Unterfaß, oder mit einer Drebfcheibe, auf welcher fie feitftehen, drehen. Man vergleiche 
die Anfichten der Schnellfeuerfanonen. Unjere Abb. 1263 zeigt eine Kruppſche 21cm 
Kanone, die gleich den Schnellfeuerfanonen in einer Heineren Oberlafette liegt, welche auf 
den nach vorn geneigten Oberfanten der hohen Rahmenmwände zurüdgleitet, und hierbei 
durch Hydraulische Breinfen aufgehalten wird. Der Rahmen fteht auf einer Drebfcheibe, 
an deren Vorderwand der fappenfürmige Panzerſchutzſchild befeftigt ift, der ſich alfo mit 
dem Gefchüß dreht. Die Drehicheibe ruht auf einem Kugelfranz, der das Drehen um den 
Mittelzapfen erleichtert. Diefes Schwenfen wird ebenfo wie das Erhöhen und Senfen des 
Rohres beim Richten und das Heben der Gefchoffe mitteld des Geſchoßkrans mit 
elektriſchem Antrieb ausgeführt, der von der Säule auf dem Gefhühführerftand aus durch 
den Geſchützführer geleitet wird. Die großen Turmgeſchütze haben noch meist hydrauliſchen 
Betrieb, weil diefe Betriebsmweije die Kraftübertragung zu den verfchiedenen Sonder: 
maschinen für die Bedienung des Gefchüges in bequemer Weife geftattet, mag der Dampf: 
betrieb ſchwer ermögliht. An die Stelle der hydrauliſchen treten in neuerer Zeit immer 
mehr elektriiche Betrieb3einrichtungen. Sie dienen beim jenfrechten Keilverſchluß zum 
Heben und Senken des Verſchlußkeils im Gefhügrohr, zum Heben der Munition hinter 
dem Geſchütz, zu deren Einjegen in das Geſchütz (Laden), zum Betriebe der Höhenricht- 
maschine, Schwenfen des Geſchützes u. f. w. 


Die Herftellung der Geſchoſſe und Geſchützrohre. 


Die Geſchoſſe. Die Verwendung heftig wirkender Sprengſtoffe wie Schießwolle, 
Pikrinſäure, Melinit und Creſylit (Frankreich), Ecraſit (Ofterreich), Lyddit (England), 
Emmenſit (Amerika) u. |. w. zur Füllung der Granaten hat es notwendig gemacht, das 
altehrwürdige Gußeiſen zur Herſtellung der Geſchoſſe durch Stahl zu erſetzen, welcher 
nicht in ſo unzählige unwirkſame Stücke zerriſſen wird, wie Gußeiſen und außerdem 
dünnere Geſchoßwände zuläßt, wodurch der Hohlraum und mit ihm die Sprengladung 
an Größe gewinnt. Soweit für manche Zwecke Pulvergranaten noch ausreichen, find 
dieſe auch noch aus Gußeiſen; die Feldartillerie führt aber nur noch Stahlgranaten. In 
vielen unſerer Abbildungen find Geſchoſſe dargeſtellt, deren äußere Geſtalt in ihnen er- 
fenntlich ift. Für die Feldartillerie ift das Schrapnel Hauptgeſchoß, defien Mantel aus jehr 
zähem Stahl mit einer Wanddide von etwa 5 mm hergeftellt ift. Dadurch ift ein Hohlraum 
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für eine möglichft große Anzahl Füllfugeln (das deutfche Feldfchrapnel enthält deren 
279 Stüd von 11,1 g Gewicht) gewonnen, deren Wirkung auch die Geſchoßwirkung aus- 
madt. Die Granat- wie die Schrapnelmäntel werben in hydrauliſchen Preffen durch 
Stanzen und Ziehen hergeftellt. Stahlgußgeſchoſſe find nicht gebräuchlich. 

Für die Wirkung des Geſchoſſes ift der Zünder von größter Wichtigkeit, der in der 
kurzen Beit des Beſtehens der gezogenen Geſchütze eine außerorbentlic große Zahl von 
Entwidelungsftufen durchlaufen hat. Der preußiiche Aufichlag- (Perkuffiond-) Zünder 
wurde 1858 vom General v. Neumann vorgefchlagen. Seine Wirkungsmweife beruht auf 
dem Beharrungsvermögen eines beweglichen Nadelbolzens, der in dem Augenblid, in 
dem ſich die Fluggeſchwindigkeit des Geſchoſſes plötzlich verlangfamt, weiter, alfo nad 
vorn fliegt, wobei defjen Nadel ein Zündhütchen anfticht, welches dadurch zur Erplofion 
tommt und die Sprengladung entzündet. Für Schrapnels ift ein folder Bünder nicht 
geeignet, weil beim Aufſchlag auf die Erde in diefer in der Regel viele Kugeln fteden 
bleiben. Das Schrapnel muß, wie bereit3 früher gefagt wurde, in der Luft in bes 
ſtimmtem Abftande vor dem Ziel und in gewiſſer Höhe 
über dem Erdboden zeripringen. Dies ermöglichte der 
1864 vom preußifhen Hauptmann Richter erfundene 
Zeitzünder, defjen auf beftimmte Brennzeit einftellbarer 
Sapring (eine ringförmige Sapfäule wurde zuerſt vom 
belgtfchen General Bormann 1835 und das Tempieren 
desſelben durch Drehen einer Zündſcheibe zuerft von 
Breithaupt 1849 angewendet) durch einen Perkuſſions- 
zünder beim Abfeuern des Geſchützes entzündet wurde. 
Diefe beiden Zünder haben ſich unter Feſthalten des 
Grundgedankens nach und nach jeder für fich weiter 
entwidelt, bis man Mitte der achtziger Jahre ben jo- 
genannten Doppelzünder herftellte, der aus je einem 
vollftändigen Brenn- und Auffchlagzünder befteht und 
fo eingerichtet ift, daß, je nach der Einitellung, ent- 
weber nur der Aufichlag-, oder der Brennzünder zur 
Wirkung kommt, bei leterer Einftelung aber jprengt 
ſchließlich doch der Aufichlagzünder das Geſchoß, wenn 
der Brennzünder verfagt haben follte. 

Ein ſolcher Doppelzünder ift in Abb. 1264 dar- 1264. Deutſcher Doppeljänder 0/92. 
geftellt. y und y' find die beiden Sapringe, jeder durch 
eine Brüde aus dem Zündermetall unterbrochen, von denen ber obere, y, an dem einen 
Ende entzündet, abbrennt, bis fein Feuer durch ein Brandloch den unteren Sapring y! 
entzündet. Das ringförmige Sagitüd b ift um a drehbar und läßt ſich auf beſtimmte 
Brennzeit nad einer am Außenrande angebrachten Einteilung einftellen. Iſt die 
Brenndauer erreicht, dann entzündet fein Feuer die Schlagladung d durch einen in der 
Zeichnung nicht fihtbaren Seitenfanal; die Flamme der Schlagladung dringt dur 
die Kanäle zwiſchen c und e zur Sprengladung und bringt dieſe zur Erplofion. Die 
Entzündung des Sapringes y geidieht in folgender Weife: Nach dem Herausziehen 
des ZVorfteders q, der zur Sicherung des Zünders bis zum Laden des Geſchützes dient, 
fliegt der Zündbolzen h dur den Stoß beim Abfenern nad rüdwärts, drüdt die 
Sqchutztappe k flach, fo daß das Zündhütchen x auf die Spitze der Nabel trifft; dadurch 
wird das Zündhütchen entzündet, defien Flamme durch einen Seitenkanal y und durch 
die Kanäle 1 das geoße Pulverforn w in Brand ſetzt. Jetzt ift der Brennzünder in 
Tätigkeit, und der Aufichlagzünder iit Durch Verbrennen von w feharf geworden. Macht 
legt das Gefchoß einen Aufichlag, fo fliegt der Schlagbolzen m nad) vorn, während die 
Rader n, die durch einen Schlig in m hindurchgeht und in der Bünderröhre a vernietet 
ft, an ihrer Stelle bleibt. Das in dem Schlagbolzen m figende Zündhütchen x wird 

halb von der Nadel n angeftochen und entzündet, die Flamme ſchlägt durch dem 
Ranal u und entzündet die Sprengladung. Soll der Brennzünder gar nicht, fondern nur 
ud) der Erfind. VI. 59 
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der Aufichlagzünder bethätigt werden, d. b. zur Wirkung fommen, jo wird die Brüde 
des unteren Sabringed vor das Brandlod zum oberen Ringe geitellt, dann kann das 
Teuer nicht zur Schlagladung durchſchlagen. 

Doppelzünder, in welchen derjelbe Konftruftionsgedanfe nur in anderer Weile zur 
Ausführung gelommen ift, befinden fih in allen Artillerien im Gebraud). 

Die Anfertigung der Gefhügrohre. Das jahrhundertelang zur Herjtellung 
von Geſchützrohren verwendete Gußeiſen wird heute zu diefem Zweck nirgends mehr 
verwendet; wo es noch ausnahmsweije zu Seelenrohren gebraucht wird, iſt fein Erjat 
durch Stahl nur noch eine Frage der Zeit. Dagegen wird Bronze auch heute noch, wenn 
auch in geringerem Umfange als früher, zu Feſtungsgeſchützen benutzt. 

Die öfterreichiichen Feldgeſchütze ſind aus achtprozentiger Bronze (92 Teile Kupfer, 
8 Zeile Zinn) in gußeifernen Formen über einen eifernen Kern, der die Seele bildet, 
gegoffen. Das jchnelle Erjtarren der Bronze in folder Form verhütet ihr Entmiſchen, 
das bei langfamem Erkalten in Lehmformen eintritt und wodurch die Feſtigkeit der Bronze 
leidet. Durch die auf Mindermaß ausgebohrte Seele werden mittel3 hydraulischen 
Drudes Stahlſtempel getrieben, deren Durchmeijer größer als der der Seele ift, fo daß 
fie dag Metall an der Seelenwand verdichten und dadurch härter und feiter machen. 
Dennod hat fich auf diefe Weije nicht verhindern laffen, daß die Bronze durch die heiße 
Flamme der Pulvergafe, bejonders des rauchlojen Pulverd, nah und nad abfchmilzt 
und dadurch den Ladungsraum erweitert. In Deutichland hat man deshalb in Hart- 
bronzerohre ein Seelenrohr aus Stahl eingefeßt. Die Nachgiebigfeit der Bronze gegen 
ſtarken Drud macht fie außerdem menig geeignet zu Geſchützrohren, die einen hohen 
Gasdruck beim Schießen auszuhalten haben. 

Das beſte Gefchügmetall ift der Tiegelgußjtahl, der zu großen Geſchützrohren nur 
von Krupp, zu Heinen auch von anderen Fabrikanten benußt wird. Krupp fertigt alle 
Gefhüsrohre, die Heinften wie die größten, daraus. Undere Fabriken verwenden fait 
ausſchießlich Martinftahl zum Teil auch Puddelſtahl. Das Herftellen der Ringrohre ge: = 
ſchieht im allgemeinen überall in gleicher Weile. Die Gußblöde aus Tiegel- oder —— 
Martinftahl werden unter dem Hammer oder der hydraulifchen Preſſe ausgejchmiedet Mt 
und auf Bohr: und Drehbänfen weiter bearbeitet. Die Ringe haben kalt einen um eine 
beſtimmtes Maß, das Schrumpfmaß, Heineren Durchmeffer, al3 dag Rohr, auf welches —“ 
fie aufgezogen werden, nachdem fie bis zur Rotglut erwärmt worden find. Beim Erkalte m! 
zieht der Ring fih zufammen, wird aber durch das Innenrohr verhindert, ſeine 
ursprünglichen Durchmefjer zu erreichen, jo daß er dasjelbe preffend mit großem Dru 
umfchließt und auf mechanische Weife nicht mehr abzuftreifen ift. Das Innenrohr erleidet —' 
dadurch eine Zufammenpreffung, die jo groß fein joll, daß, wenn das Rohr dur dene! 
Gasdruck beim Schießen ausgedehnt wird, die von außen nad) innen durch die Ringlagen 
zunehmende Preffung gerade jo weit aufgehoben wird, daß alle biß zum äußeren Ringe + 
in natürliche Spannung verjegt werden. Die Richtigkeit diefer Theorie ift Durch lang — * 
jährige Erfahrung betätigt worden. Theoretiſch würde e3 daher richtig fein, möglichſte 
viele Ringlagen übereinander zu jchieben; die Praxis verlangt aber eine Beſchränkun 
auf wenige Ringlagen. Dagegen fommt die von Longridge Mitte der fünfziger Jahre * 
vorgefchlagene Drahtkonſtruktion, welche in England, Frankreich und Nordamerifa ine 
neuerer Zeit Gebrauch geworden ift, jener Theorie fehr nahe, doch ift durch die Brarie * 
eine Überlegenheit an Widerftandsfähigfeit gegen den Gasdrud beim Schießen dere =! 
Drahtrohre über Kruppfche Mantelringrohre noch nirgends nachgewiefen. Bei Herftelungege -! 
der Drahtrohre wird um das Seelenrohr rechtediger Stahldraht von großer Zerreiß — 2 
feftigfeit (etwa 180 kg auf den Duadratmillimeter) unter gewiffer Spannung in etwas “ 
20 bis 30 Lagen, je nach der Größe des Rohres, aufgewidelt. Über die Draht⸗ 3 
ummidelung wird ein Stahlmantel, teild zum Schuß, teil® als Schildzapfenträger— — 
zur Verbindung des Rohres mit der Lafette aufgezogen. : 

Krupp verwendet in neuerer Zeit eine Nidelftahllegierung zu feinen Geſchützrohren, die 3 
von jehr großer Berreißfeitigfeit ijt, fo daß feine Ringrohre an Widerftandsfähigkeit den Draht: = ⸗ 
rohren nicht nachftehen, ihnen aber in Feſtigkeit des Rohraufbaues jedenfalls überlegen find. — “ 
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Bejondere Geſchützgattungen. 


Dynamitlanonen find Gefchüge, welche ihre Geſchoſſe nicht mit Pulver, ſondern 
mittel verdichteter Quft fortichießen, fie würden aljo, gleich den mit Drudluft ſchießenden 
Windbüchien, beſſer Wind- oder Druckluftgeſchütze heißen, wie fie ja auch in ihrem 
Heimatlande, in Nordamerifa „Pneumatic guns“ genannt werden. Dynamitlanonen 
wurden fie genannt, weil ihr Geſchoß mit einer verhältnismäßig jehr großen Spreng- 
ladung aus Dynamit gefüllt ift, was damals allerdings das Charakteriſtiſche und auch 
der Zweck des Gefchübes war. Es lag auf der Hand, daß die Verwendung von Schieß- 
wolle, Dynamit u. dergl. als Sprengladung die Wirkung folder Granaten außerordentlid) 
fteigern würde, al3 daß es nicht bald follte verjucht worden fein. Aber die große Empfindlic- 
keit aller diefer Sprengftoffe gegen Stoß und Schlag hatte bei den wiederholten Verjuchen 
ftets zur Folge, daß die mit ihnen gefüllten Granaten durch den Stoß beim Abfenern be- 
reits im Geſchützrohr erplodierten und dadurch viel Unheil anrichteten. Anfang der acht⸗ 
ziger Jahre gelang e3 zwar in Deutichland, naſſe Schießwolle mit Erfolg zu verwenden, 
jedoch nur aus Wurfgeſchützen, aus Mörfern und Haubigen. Aus Kanonen ınit großer An: 
fangsgeſchwindigkeit ließen fich folche Granaten nicht ohne Gefahr verfchießen. In Amerika 
wollte man aber nicht nur aus folchen zur Küftenverteidigung dienenden Geſchützen derartige 
Granaten fchießen, fondern man wollte auch das der Schießwolle an Wirkung überlegene 
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Dynamit ald Sprengladung verwenden. Nachdem auch alle Verſuche mit gepufferten Ge- 
ſchoſſen mißlungen waren, verjuchte Zalinsky 1884 das Schießen mittels Drudluft und 
bildete fein Geſchützſyſtem mit großem Aufwand von Mühe, Erfindungsgabe und — Geld 
im Laufe der Bett zu einem Kunftwerf eigener Art aus. 

Die Zalinskyſche Dynamitlanone (Abb. 1265) hat 38 «m Kaliber. Das 15 m lange 
Rohr aus Gußeijen beiteht aus 3 Rohrftüden mit Flanſchverſchraubung, deren Hinteres 
Stüd von einem Mantel derart umhüllt wird, daß zwilchen beiden ein Spielraum bleibt, 
der als Luftlammer dient, aus welcher die Luft zum Schuß durch ein Ventil in das 
Rohr ſtrömt. Zu diefem Geſchütz gehört eine Mafchinenanlage, welche die Luft auf etwa 
140 Atmoſphären verdichtet und diefelbe in ein Syftem von Röhren preßt, die inner- 
halb des Fundamentes liegen, auf welchem das Geihüß fteht. Aus ihnen tritt die Luft 
durch die hohlen Schildzapfen in den Rohrmantel, two fie noch eine Spannung von 
70 Atmoſphären hat, jo ftrömt fie in das Rohr hinter das Geſchoß. Durch die Menge 
der Luft, die hineinftrömt, werden die Schußmweiten reguliert. Dazu dient ein befonderes 
Bentil, welches zum Durchlaß der erforderlichen Luftmenge eingejtelt werden kann und 
zum Schuß geöffnet wird. Es find verjchiedene Geſchoſſe im Gebrauch, die teil den 
talibermäßigen Durchmeſſer haben und fih nur in ihrer Ränge, je nach der Größe der 
aufzunehmenden Sprengladung in 5 Längen, unterjcheiden. Das größte Geſchoß von 
3,35 m Länge faßt 227 kg Dynamit, das Eleinfte für 51,25 kg Dynamit ift 1,88 m Lang. 
Alle dieſe Geichoffe haben die in Abb. 1266 dargeftellte Form. Der hinten im Gefchoß 
zur Steuerung ftedende Holzftab trägt an feinem Ende einen Kranz von 12 ſpiralförmig 
geftellten Federn, welche durch das Abſtrömen der Luft an ihren fchräg geftellten Flächen 
ein Drehen des Geſchoſſes um feine Längenachſe vermitteln follen. Im Kopf des Ge— 
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fchoffes ftecft der von Zalinsky erfundene elektriſche Zünder, welcher beim Aufſchlag, jei 
e3 auf Wafjer oder einen feiten Körper (ein Schiff) in eigener Weije bethätigt wird und 
mit einer gewiffen, für das Eindringen erforderlidhen Verlangſamung das Geichoß zur 
Erplofion bringen fol. Außer diefen Vollkalibergeſchoſſen ſoll auch noch in den Fällen, in 
denen eine geringere Sprengladung ausreicht, ein Kleinfalibergefhoß für 22,7 kg Dynamit- 
ladung zur Verwendung kommen. Da dasjelbe einen erheblich geringeren Durchmeſſer 
als die Gefchüfeele hat, jo erhält es durch zwei, vorn und hinten aufgeitedte Holzipiegel, 
die ſich im Fluge vom Geſchoß ablöfen, Führung im Rohr. Der hintere Führungsſpiegel 
trägt die ſchräg geftellten Federn für die Gefchoßdrehung. Mit dem größten Geihoß joll 
eine Schußweite von 1800, mit dem Heinften von 5000 m erreichbar fein. In den Ber- 
einigten Staaten von Nordamerita find durch Geſetz vom 12. Dez. 1888 40 Mill. Marl 
zur Beihaffung von 250 folder Geſchütze für die Küftenverteidigung bewilligt worden, 
e3 find auch bereit3 einige an der Hafeneinfahrt von New York und und ©. Francisco 
aufgejtellt. 

Die Engländer haben ein ähnliches Geihüg in Milford Haven, dem Vorhafen von 
Vembrofe, zur Küftenverteidigung aufgeftellt. Es hat auch 38 cm Kaliber, ſchießt aber 
Geſchoſſe von 15,2, 20,, 26,4 und 38 cm Raliber, welche auf der Steuerungsftange 
Ihraubenförmig gebogene Steuerungsflügel tragen. 

Der Engländer Graydon hat nodh ein Druckluftgeſchütz von anderer techniſcher Ein- 
richtung in 7 verichtedenen Muftern entiworfen, von denen das größte 53,3 cm Kaliber hat, 
deſſen Geſchoſſe mit 544 kg Dynamit geladen fein follen. Das Heinfte von 7,s cm Kaliber 
fol nach der fühnen Idee des Erfinders als Feldgeſchütz Verwendung finden und ift als 
fünfläufige Revolverfanone gedacht, welche in der Minute 5 Schuß thun foll; das Geſchoß 

joll 2,7 kg Dynamit enthalten. 
SS] TI TD Die Dynamitlanonen find auch wohl 
in anderen Ländern verjucht worden, aber 
1266. Geſchoß der Dynamitkanone. in ihrer Anwendung auf Amerika und Eng- 
land beſchränkt geblieben. Es ift ja felbft- 
veritändlich, daß eine jo große Dynamitmenge von 227 kg, wenn fie auf oder an einem 
Schiffe zur Erplojion fommt, diejes unfehlbar zu Grunde richtet, aber wenn man das 
Geſchoß mit jeiner Steuerungsitange betrachtet, fo laſſen ſich Zweifel in feine nur einiger: 
maßen befriedigende Trefffähigfeit nicht unterdrüden, die um fo mehr herabfinfen wird, 
ie heftiger der Wind weht — und an der Küſte ift es wohl ſelten windftil. Während 
des nordamerifanijch-fpanifchen Krieges trafen die Dynamitkanonen nie dahin, wohin 
fie gerichtet waren, wodurch jenes Urteil betätigt wird. Da wir nun aber heute aus 
unjeren großen, ausgezeichnet treffenden Küftengefhügen Granaten mit gewaltiger Durd;- 
ſchlagskraft jchießen, die mit Pikrinſäure gefüllt find, jo werden die Dynamitfanonen wohl 
auf ihr Heimatsland bejchränft bleiben, zumal fie einer jehr umfangreigen und teueren 
Mafchinerie bedürfen. Auf dem jogenannten Dynamitkreuzer Veſuvius, den die Amerikaner 
mit 3 Dynamitkanonen ausrüfteten, haben fich diefe jo wenig bewährt, daß das Schiff um- 
gebaut werden joll. 

Auch Ericsjong Unterwafjergejhüß tft über Umerifa nicht hinausgefommen. 
Der große Widerftand, den das Waſſer dem Geſchoß entgegenjebt, das vom Pulver aus 
dem unter Wafler in die Schiffswand eingebauten Gejhübrohr fortgetrieben wird, tft jo 
groß, daß Schußweiten über 100 m faum erreichbar find. Wenn dann das Geſchoß 
feine Kraft mehr hat, nutt e8 auch wenig mehr und mit Rampfentfernungen von 100 m 
wird heute im Ceegefecht faum zu rechnen fein. Für die Fortbewegung eines Gefchofjes 
unter Waller erfordert die Erreihung größerer Schußweiten mehr als einen einmaligen 
Impuls der Triebfraft, es iſt vorteilhafter, diefe andauernd wirken zu laſſen und deshalb 
in das Gejchoß felbit zu verlegen, wie es beim Torpedo gejchehen tft, der deshalb auch 
das Unterwaſſergeſchütz überflüflig gemacht hat. 

Raketen. Am Schluffe unjerer Schilderung des Geſchützweſens jet noch mit einigen 
Worten der Raketen, diejer Waffe von einer fajt taufendjährigen Gefchichte der wechſel— 
volliten Bedeutung gedacht, die heute ſchon fait zu einer fagenhaften Waffe geworben ift, 
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obgleich die Sfterreicher noch 1866 Raketenbatterien in Böhmen, 3. B. bei Podol, gegen 
preußifche Truppen verwendeten. Die Rakete ift e3, die Schon im Wltertum, von Chinefen, 
bejonder3 in Indien, an einen Stab gebunden, ihres Feuerd wegen ald Waffe verwendet 
wurde, um die Kriegdelefanten fcheu zu machen. Die Chinefen gelten denn auch als die 
Erfinder der Rakete, die aus der gewöhnlichen Treibröhre dadurch entjtand, daß man in 
den Treibjah eine Höhlung bohrie. Die Höhlung gab der Treibröhre gleichſam Leben, 
weil fie e3 bewirkte, daß dieje durch die Luft davonflog. Diefer belebenden Eigenjchaft 
wegen fol man die Höhlung Seele genannt haben, eine Bezeichnung, die fpäter auf die 
Fenerwaffen übertragen wurde und noch heute gebräuchlich ift. Wie heute noch, beftand 
ihon damals die Rafete aus einer cylindriichen Hülfe, die über einen Dorn mit Treibſatz 
vollgejchlagen, oben durch eine maſſive Satzſchicht, die Zehrung, geichloffen und dann an 
einen Stab gebunden war, der während des Fluges zur Steuerung diente. Die Hülfen 
waren, wie heute für Quftfeuerwerfe, aus Papier gerollt. So wurden die Raketen gegen 
Ende des 13. Jahrhunderts bereits in Deutichland, 1428 auch gegen die Engländer vor 
Drlcans verwendet. Sie dienten als Leuchtrafeten nicht nur Beleuchtungszwecken und 
zur Beichengebung — Telegraphieren — fondern auch als Geſchoſſe; 1668 wurden 
bei Berlin Raketen verjucht, die vorn eine Sprenggranate trugen. Auch ſchon damals 
wurden die Hülfen, ftatt aus Papier, aus Eifenbleh gefertigt. Dann fcheinen die 
Raketen in Europa für Kriegszwecke in Vergeſſenheit geraten zu fein. An Indien da- 
gegen hatte Hyder Ali 1766 bei feinem Heere 1200 Raketenwerfer, die er fpäter zum 
Zeil auf Kamele fegte und als Reiterei mit ſolchem Erfolge verwendete, daß Zippo 
Sahib die Nafetenwerfer auf 5000 vermehrte. Diefe waren es, die 1799 bei Seringa- 
patam gegen die Engländer fämpften, wo Congreve ihre Raketen kennen lernte, mit nad) 
Europa bradte und fie 1807 beim Bombardement von Kopenhagen benugte. Die bier 
verwendeten englifchen Brandrafeten brachten den däniichen Hauptmann Shuhmader auf 
den Gedanken, die Raketen ala Geſchoßträger zu benugen. Auf jeinen Erfolgen baute der 
öfterreichiiche Feldmarichallleutnant Auguftin weiter und entwidelte das nad) ihm benannte 
Raketenſyſtem, welches 1812 in Wien bei Aufitellung eines Raketeurkorps Unmwendung 
fand; letzteres ftieg bis zur Stärke von 20 Batterien, wurde aber 1867 aufgelöft. 

Es hatten fih inzwilchen verjchiedene Syſteme entwidelt, die fich meift nad der 
Geftalt der Seele unterjchteden. Die engliichen hatten eine koniſche, die öſterreichiſchen 
eine cylindrifche oder ftufenförmige Seele. Auf die eijerne Hülfe wurde vorn eine 
Granate, Kartätiche, Brand» oder Leuchthaube aufgefchraubt, deren Sprengladung oder 
Sat durch Bermittelung eines Zünders vom legten Feuer des Raketenſatzes entzündet 
wurde. Die Fortbewegung der Rakete ift eine Reaktionsbewegung. Der Luftwideritand, 
den die ausſtrömenden Gaſe hervorrufen, treibt die Rakete in entgegengejetter Richtung 
fort; die Kraft ift um fo größer, je mehr Safe fich entwideln, je größer aljo die Brenn- 
fläche iſt. Da dieſe am Anfang am Heinften ift und noch die Trägheit der Maſſe zu 
überwinden hat, jo feuerte man die Rakete von dreibeinigen Geftellen mit bejtimmter, 
der Schußweite entjprechender Erhöhung ab, wobet durch eine Feder die Raketen jo lange 
feitgehalten wurden, bis die Gaſe eine gewille Triebfraft erreicht hatten. Die Schuß— 
weite Bing natürlich auch von der Größe der Triebfraft ab, deshalb wurden die Rafeten- 
hülſen in verfchtedenem Durchmeſſer — Kaliber — gefertigt. In Öfterreich und Preußen 
waren ſolche von 5 und 8 cm im Gebraud, in England aber hatte man 12 Kaliber bis 
zu 20 cm, die Schußweiten bi3 zu 3000 m erreichten. Im Jahre 1846 erjebte der 
Amerilaner Hales den läftigen Raketenſtab dadurch, daß er die Rakete durch ein Mund- 
ftüd fchloß, welches aufer der mittleren geraden Öffnung noch fünf fptralförmige Löcher 
enthielt, durch welche die Safe ausftrömten und hierdurch der Rakete eine Drehung um ihre 
Längsachſe gaben. Dadurch wurde die Trefffähtgkeit und Schußweite erhöht. Ste fanden in 
Sfterreih und England Eingang und find von englifhen Truppen in Wien bis in die 
neuere Beit verwendet worden. Die Raketen mochten früher in Gebirgskriegen etne gewiſſe 
Beredtigung haben, weil jie überall fih anwenden ließen, aber nad Einführung der ge= 
zogenen Geſchütze war ihre Zeit vorbei. Die preußifche 8 cm Achſenſtabrakete dient heute dem 
ihönen Zwede: zur Rettung Schiffbrüchiger, Schiffen in Seenot das Rettungsfeil zuzutragen. 
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Die Kandfeuertvaffen. 
Die Handfeuerwaffen bis zur Einführung der Hinterladungsgewehre. 


Urfprüngfi waren die Handfeuerwaffen ungeſchäftete Knallbüchſen (Abb. 1267), 
welche Bolzen oder Kugeln in hohem Bogen in die feindligen Haufen warfen. ber 
noch ift in jener Urzeit der Feuerwaffen Geſchütz und Handrohr kaum zu trennen. Erſt 
um die Mitte des 14. Jahrhunderts kamen roh gearbeitete Holzfaffungen, die Urform 
des Schaftes, zur zwednäßigen Handhabung ber Waffe durch einen Mann vor. Die 
Waffe wurde im Feldfriege auf eine in die Erbe geſteckte Gabel gelegt, weil fie für den 
freihändigen Gebrauch zu ſchwer war. Um den Rüdftoß auffangen zu helfen, erhtelt der 
Schaft vorn einen nad) unten gerichteten Hafen, nad; weldem die Waffe Hakenbüchſe, 
nieberländif haakbuse, walloniſch harki- 
buse, franzöfifch harkebuse und deöhalb auch 
in Deutfchland Arkebuſe genannt wurde. 

Eine weitere Verbefierung kurz nad 
Einführung des Schaftes war die Verlegung 
des Bünbloches von oben nad der rechten 
Seite und Anbringung einer Pfanne unter 
demfelben. Das Anzünden des Pulvers in 
der Pfanne geſchah noch mit der Hand, aber 
bald wurde ein am Schaft angebradtes 
„Schwammgeläſſe“ in Form eines Drachens 
ober Schlangenhahns Gebrauch, aus weldem 
1378 das Luntenſchloß (Ubb. 1268 und 
1269) hervorging, das ſich bis ind 17. Jahr- 
hundert erhielt, obgleich ſchon 1517 dur 
einen Nürnberger Uhrmacher das deutſche 
Radſchloß, im Gegenjag zum ſpaniſchen 
Schnapphahnſchloß, erfunden worden war. 
In feiner Kompliziertheit verleugnete das 
Radſchloß (Abb. 1270) feinen Urheber 
nit; ſie war Urfache häufigen Verſagens, 
weshalb es dem Radſchloß auch nicht gelang, 
das ficherer zündende Luntenſchloß zu ver- 
drängen. In die Pfanne des Radſchloſſes 
5 = - tagte von unten ber ſcharf gezähnte Rand 
1867. Fahlcüh mit Handrohr. Rad) Biolet ie Duc. eines Stahlrädchens hinein, welches mittels 

Schlüffel gedreht wurde, wobei fih um 
feine Achſe eine Kette aufwidelte, deren anderes Ende an dem Hafen des freien Armes 
einer Schlagfeder hing, die, durch das Aufziehen gefpannt, nach dem Auslöfen ber 
Hemmung die Kette herunterriß und damit das Rad ſchnell herumdrehte. Hierbei riffen 
die Zähne des Rades von dem Feuerftein des herumgelegten Hahnes Funken ab, die das 
Bulver entzündeten. Das bald nad) dem Radſchloß, gegen Mitte des 16. Jahrhunderts 
in Spanien erfundene Schnapphahnſchloß, defien Hahn durch eine Schlagfeder gegen 
die gerippte Schlagfläche des Pfannendedels (Abb. 1271) geſchnellt wurde, wobei ſich 
Sunfen bildeten, ift eine mejentlihe Verbeſſerung und der Vorläufer des Batterier, 
Stein: oder Flintenſchloſſes (Abb. 1272), welches 1640 in Frankreich entftand, bis 
zur Mitte unferes Jahrhunderts im Gebraud war, und deſſen Mechanismus faſt un- 
verändert 1840 auf das Perkuſſionsſchloß überging. 

Im Kaliber der Handfeuerwaffen herrichte anfangs diefelbe Willtür, wie in dem 
der Geſchütze, aber man hatte dasfelbe, der leichteren Handhabung wegen, fo weit ver» 
mindert, daß die im Feldfriege gebräudlichen halben Haken gegen Ende des 15. Jahr- 
hunderts Bleikugeln von 20 bis 35 g, die hinter Mauern durch Scharten verwendeten 
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ganzen Hafen 50 bis 100 g ſchwere Kugeln ſchoſſen, während die Doppelhaten, die in 
dreibeinigen Geftellen lagen und deshalb auch Bochbüchſen hießen, eigentlich Gefüge 
waren (Abb. 1273). 

ALS zu Anfang des 16. Jahrhunderts die Bruſtharniſche ihre höchſte Stärke er- 
reichten, wurben fie von den halben Haken der Schügen nicht mehr durchgefchlagen. In 
Spanien erjegte man beshalb diefe halben Hafen durch Gewehre, die 70 g ſchwere 
Kugeln ſchoſſen und die man bei ihrem Gewicht von 9 bis 10 kg auf Gabeln legte. Diefe 
Musketen genannten Gewehre kamen durch die 
Truppen Karls V. nach Deutichland, wo man um 
1520 die Schüßen mit diefem wirfiamen Gewehr 
bewaffnete und fie Mustetiere nannte (Abb. 1274). 
An einem Banbelier trug ein Musfetier in elf Y 
Rapfeln Patronen, in einer zwölften Kapfel das —* 

Zündpulver, außerdem die Gabel (Furkett) und — ——— 

einen Luntenverberger, da die Muskete ein Lunten⸗ 

ſchloß hatte. Die Nusketengabel fiel erſt fort, als va a a er m. 
Guſtav Adolf von Schweden das Gewehr wefentlich 

erleichterte und das Kaliber auf 18 mm herabfegte (Abb. 1275). Als dann 1680 in 
Frankreich das Steinſchloß in Gebrauch kam, erhielt dieſe Waffe nach ihrem Feuerftein 
(fint, flins) den Namen Flinte. Gleichzeitig erhielt fie das unlängft erfundene Dillen- 
bajonett an Stelle des feit einem Jahrhundert bereits gebräuchlichen Griffbajonetts, 
welches mit jeinem Griff in den Lauf geftectt wurde. Nun war auch die Pike erfegt, und 
die etwa 5 kg ſchwere Flinte wurde die alleinige Waffe der Infanterie. Der leicht zer- 
brechliche, hölzerne Ladeftof wurde 1730 vom „alten Defjauer“ (Fürft Leopold von 
Deffau) durch einen eifernen konifchen, aber bereits während des Siebenjährigen Krieges 
in Hannover, 1773 in Preußen, dur einen cylindriſchen Ladeſtock erjegt, weil jener 
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das verzögernde zweimalige Umdrehen notwendig machte. Das preußiſche Steinſchloß ⸗ 
gewehr zur Zeit des Giebenjährigen Krieges wog nur 4,1 kg, der Schaft hatte eine 
für den Anſchlag bequeme Krümmung. Mit diefen Gewehren erreichte die Infanterie 
Friedrichs des Großen eine Feuerfchnelligfeit von fünf Schuß in der Minute. Die da- 
mals gebräudjlichen Gewehre hatten 16 bis 18 mm Kaliber und hoffen Bleifugeln von 
26—32 g mit 9—11 g Pulverladung. 

Der Anfang des 19. Jahrhunderts brachte die Verwertung der Furz vorher ent- 
dedten Knallpräparate als Bündmittel für Feuerwaffen und die Erfindung der Zünd- 
bütchen, welche indefjen erft 1840, als das Dreyſeſche Zündnadelgewehr bereits in 
Preußen erprobt und zur Einführung fertig war, in den allgemeinen Kriegsgebrauch 
übergingen. Der ſchottiſche Waffenſchmied Sorfith ol der Erfinder des Perkuffions- 
ſchloſfſes mit Piſton fein (Abb. 1276) und 1807 darauf ein Patent erhalten Haben. Die 
Bündhätcen wurden 1818 von Johann Egg, einem in England lebenden Deutjchen, 

















1214. Scanzäffce Musketiere unter Sudwig ZIV. 


erfunden und noch in demjelben Jahre durch Deboubert und Prelaz in Paris verbefiert. 
Die Kugeln mußten, des leichten Ladens wegen, mit Spielraum in den Lauf gehen; 

mit der Größe des Spielraumed nahm jedoch die Tragweite und Trefffähigfeit des Ge- 
wehres ab. Demnach durfte der Spielraum nicht zu gering bemefjen werben, meil der 
Puiverrückſtand ihn bald aufhob. Da aber der Pulverrüditand in früherer Zeit bei den 
wenig reinen Stoffen, aus denen man das Pulver fertigte, recht groß war, jo hat man 
bereit3 im 15. Jahrhundert Züge in die Seelenwand des Laufes eingefchnitten, die als 
Schmutzrinnen dienten, in welchen ſich alfo der Pulverſchleim fammeln fonnte, ohne Lade- 
hemmungen zu verurſachen. Ihrem Zwecke entiprechend waren dieſe Büge gerade, nicht 
gewunden. Ihre Erfindung wird Kaſpar Zollner in Wien um 1480 zugefchrieben, auch 
Auguft Kotter in Nürnberg wird als ihr Erfinder genannt, auch wird gejagt, daß Zollner 
und Danner viel zur Verbefjerung der Gewehre gethan haben. Im Jahre 1498 fol in 
Leipzig bereits ein Scheibenichießen mit gezogenen Gewehren ftattgefunden haben. Eine 
weitere Verbefjerung, befonders an den gezogenen Jagd- und Scheibenbüchſen, war das 
Stecherihloß, der Doppelabzug, ſowohl an Lunten- wie an Radſchloßgewehren. Es ſoll 
1543 in München erfunden worden fein. Aber erft 1630 bei dem Tode des Büchſen ⸗ 
meijter Auguftin Kutter in Nürnberg wird von gewundenen Zügen geſprochen, bie 
der Verftorbene erfunden habe. Welche Veranlafjung, ob Zufall oder Berechnung, zu 
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diefer wichtigen Erfindung geführt hat, ift nicht befannt geworben. Es ſcheint aber, daß 
man ſich infofern von der drehenden Bewegung Vorteile für die Tragweite des Geſchoſſes 
verſprach, al3 man glaubte, daß das Hineinbohren de3 Geſchoſſes in die Luft die Über- 
windung des Quftwiderftandes begünftige, eine irrige Anſicht, der man ſelbſt heute noch 
begegnet. Es könnte eher das Gegenteil richtig fein. Die größere Tragweite ift eine 
Zolge ber befjeren Verwertung der Pulverkraft durch Aufhebung des Spielraumes, und 
die befferen Treffergebnifje find eine Folge 
der gleichmäßigen Verteilung des ablenfen- 
den Einfluffes von Unregelmäßigfeiten in 
der Form und Gemwichtöverteilung des Ge— 
ſchoſſes nach allen Richtungen ſenkrecht zur 
Flugbahn. Man gab den Zügen in der 
Regel eine einmalige ſchraubenförmige Um- 
drehung auf die Länge des Laufe und 
nannte die Windung Dral. Die Züge 
waren entweder ſpitz ober rund, häufig 
wechjelten beide Formen ab, und man nannte 
fie dann Rojenzüge, deren Erfinder Kutter 
gewefen fein foll. Die Zahl der Züge war 
unregelmäßig, entweder 5, 7, 9 oder 11. — 
Aus dieſen Büchſen wurden Rund— 
tugeln geſchoſſen, die zur Aufhebung des u — baim· 
Spielraumes in gefettete Leinwand (Talg- 
pflafter) gehüllt und fo in den Lauf eingefeilt wurden. Bereit? 1631 bewaffnete Land: 
graf Wilhelm von Heffen und 1641 Kurfürft Mar von Bayern Jäger- und Scharf: 
jhügenfompanien mit gezogenen Büchſen. Im allgemeinen fand diefe Waffe wenig 
Verbreitung, die Vorteile der befjeren Trefffähigkeit waren doc nicht groß genug gegen: 
über der umftändlichen Ladeweiſe. Einige Freitompanien gelernter Jaͤger Friedrichs des 
Großen, fowie die freiwilligen Jäger 1813 führten gezogene Büchſen. 
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Das umftändlice Einkeilen der Kugeln fuchten die Franzoſen Delvigne 1828 und 
Thouvenin 1844 dadurch zu befeitigen, daß erfterer die Bulverfammer im Lauf verengte 
und dadurch einen Abſatz heritellte, auf den er das Geſchoß mit dem Ladeſtock auftrieb; 
Thouvenin dagegen feßte in den Laufboden einen Dorn, um welchen fi das Pulver 
Agerte und auf den er das Geſchoß auftrieb. In beiden Fällen erweiterte fich der Durch- 
meſſer bes Geſchoſſes, wodurch dieſes in die Züge eingepreft wurde und in diefen Führung 
exhielt. Obgleich damit der Nachteil der ungünftigen Formveränderung des Geſchoſſes, 
\omwie die umſtändliche Reinigung der Kammer verbunden war, haben ſich die „Rammer- 
gewehre“ in Frankreich, das Thouveninfhe Dorngemwehr in Preußen doch ange, 
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letzteres bis zum Jahre 1865 als Jägerbüchſe erhalten, es hatte jedoch im Jahre 1848 
ftatt der Rundkugel ein von Tamiſier fonftruiertes Langgeſchoß erhalten, welches gleich 
dem Mintegefhoß mit drei Retfelungen verjehen war. 

Tamtfiers Verfuhe mit Langgeichofien, denen er eine Aushöhlung im Boden ge- 
geben, brachten den franzöfifchen Kapitän Minte auf den Gedanken, in die Höhlung ein 
aus Eijenblech gepreßtes Näpfchen, Treibipiegel oder Eülot genannt (Abb. 84), zu jegen, 
und er fand, daß die Pulvergaſe dasjelbe in die Höhlung und dabet die Geſchoßwandung 
in die Züge des Gewehres hineinpreßten. Das war für den Kriegsgebrauch der Waffe 
ein wejentlicher Zortichritt, weil das Geſchoß mit Spielraum zu Boden ging und feines 
zettraubenden Auftreibens mit dem Ladeftod bedurfte, um es in die Züge einzuprefien. 
So ift es begreiflih, daß allerwärts Verſuche mit jolden und ähnlichen Expanſions— 
geſchoſſen begannen, aus denen in kurzer Zeit zahllofe Formen von Geſchoſſen und 
ihren Höhlungen mit und ohne Treibfpiegel hervorgingen, die jelbft noch bei den für die 
Hinterladung umgeänderten Gewehren vielfah im Gebrauch blieben. Bei dem Kaliber 
von durchichnittlich 17,5 mm wogen die Geſchoſſe 47—48 g und wurden mit 5 g Ladung 
verfeuert. Die Munition hatte daher ein außerordentlich hohes Gewicht. In Frankreich 
wurde das Miniegewehr 1849, in Baden 1853, in Preußen noch 1857 eingeführt, nach⸗ 
dem das Zündnadelgemwehr fich bereits feit 15 Jahren in den Händen der Truppen befand. 
In 18 Monaten ließ man 3000000 glatte SInfanteriegewehre mit Steinjchloß in ge- 
zogene Berkuffionsgewehre mit Erpanfionsgefhoß umwandeln. 

Saft gleichzeitig wurde im Jahre 1852 von dem öfterreichiichen Artillerieleutnant 
Lorentz und dem englifchen Büchſenmacher Wilkinfon ein Geſchoß fonitruiert, welches 
fih nicht durch Ausdehnung, fondern durch Staudung in die Büge einpreßte. Loreng 
verjah fein Geſchoß mit zwei tiefen Einkerbungen (Abb. 85), welche das Stauden des 
Geſchoſſes und jein feites Einprejien in die Züge, was beim Miniegeihoß häufig nur 
mangelhaft geſchah, begünftigen ſollte. Lorentz verringerte außerdem jehr zwedmäßig das 
Kaliber auf 13,» mm. Mit ſolchen Gewehren hat die Öfterreichifche Infanterie 1859 im 
Italien gelämpft und 1866 dem mit dem Bündnadelgewehr bewaffneten preußtfchen 
Heere gegenüber geftanden und in recht empfindlicher Weiſe die Überzeugung von der Über - 
legenheit des Hinterladungsfyftem3 gewonnen. 


Die Hinterladungsgewehre. 


Berjuche mit Hinterladungsgewehren reichen bis in die frühefte Zeit der Feuerwaffen 
hinauf und haben fich bis in unfere Tage in ununterbrochener Kette fortgejebt; die alten 
Feuerwerksbücher und Büchfenmeiftereien geben uns in Wort und Bild und alle größeren 
WVaffenfammlungen Kunde und Bewei davon. Wir müſſen uns ein näheres Eingehen 
auf die nicht felten in technifcher Beziehung fehr intereffanten Konſtruktionen bier verſagen, 
um nicht den gegebenen Rahmen diefer Darjtellung zu überſchreiten. Erwähnt fei nur, 
daß die meiften diejer Waffen Einzelwerke blieben, die für den Kriegsgebrauch feine Be- 
deutung erlangten und auch kaum bezwecken Tonnten, da fie aus einem taktiſchen Bedürk: 
nis, wie es die Neuzeit entftehen ließ, nicht hervorgerufen wurden. Sie Icheiterten außer- 
dem an der mangelhaften Abdichtung des Verſchluſſes gegen das Durchſchlagen der 
Pulvergaſe. 

Bezeichnend für den weitſchauenden militäriſchen Scharfblick Napoleons J. iſt es. 
daß dieſer, nachdem er den Thron beſtiegen, einen Preis für die Herſtellung eines friege- 
brauchbaren Hinterladungsgewehres ausjehte. Der Gemwehrfabrilant Pauly in Paris war 
damit beichäftigt, ihn zu erwerben, ald Dreyfe 1809 in feiner Fabrik arbeitete. Pauly 
hat das Problem zwar nicht gelöft, aber Dreyſe ift durch feine Arbeiten angeregt worden, 
id auch mit demſelben zu bejchäftigen. Erſt Ende der zwanziger Jahre bot er dem 
preußifchen Kriegsminifterium ein glattes Borderladungsgewehr an, welches mit einer 
Patrone geladen wurde, die Geſchoß, Ladung und Zündung in einer Papierhülſe ver- 
einigte und durch den Anſtich einer Zündnadel abgefeuert wurde. Aus diefem Gewehr 
ging nach vielen Verfuchen ein Hinterlader hervor, mit welchen 1836 die Verſuche be» 
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gannen, die zur Unnahme des Zündnadelgewehres als M/41 führten, mit deſſen Hilfe 
die großen Erfolge Preußens im Kriege gegen Öfterreich 1866 erreicht wurden, welche 
eine Ummwälzung in der Bewaffnung aller Heere hervorriefen. 

Der Verſchluß des Zündnadelgewehres (Abb. 1279) erhielt feine Führung in ber 
dinten auf ben Lauf aufgeſchraubten Hülfe a. Der ganze Schloßmechanismus ftedt in 
ber Kammer b, welche mittel3 der auf ihr ſtehenden Kammerwarze mit Knopf d bewegt 
wird. Bor dem Öffnen muß das Schlößchen c am Daumenſtollen zurücgezogen werden, 
weil fih nun erft die Kammer nad) links drehen und zurüdziehen läßt, um das Gewehr 
zum Einfegen der Patronen zu öffnen. Beim Schließen wird das Schlöghen vom Ab— 
zugöftollen, der vor 
den Bund der Zünd⸗ 
nabel tritt, zurüd- 
gehalten, und wenn 
es nun durch einen 
Drud gegen den 
Daumenftollen vor- 
geſchoben wird, fo ” 
ift die Spiralfeder 1979. Yeenhifchen Bündnadelgersehr, geiäloffen und abgefeuert. 
geipannt. Ein Drud 
gegen den Abzug zieht den Abzugsftollen herunter, der die Zündnadel freigibt, die num 
dur die Spiralfeder nad; vorn geſchnellt wird, wo fie die Zündpille im Zündſpiegel 
anfticht, deren Feuer nad; rückwärts fchlagend die Pulverladung entzündet. 

Dreyfe war der erfte, der den Gedanken der Einheitpatrone praktiſch ausführte. 
Die Verwirklichung diefer Idee mit den damaligen techniſchen Hilfsmitteln hat Dreyie 
auf die Anwendung eines Pappſpiegels (Abb. 1280 u. 1281) als Zündpillenträger, fowie 
zum Führen des Geſchoſſes durch die Züge mit Drehung um feine Längenachſe, ohne 
daß es ſelbſt ſich in die Büge einpreßte, geführt. Daher die eigentümliche Form des Lang- 
blei (=gefchoffes), welche das notwendige Abtrennen des Spiegels vom Geſchoß, nachdem 
beibe den Lauf verlafien, begünftigte. So wurde es ermög- 
lit, aus dem großen Kaliber von 1ö,s mm ein Geſchoß 
von 13,6 mm größtem Durchmeſſer zu ſchießen. Übrigens 
fei bemerkt, daß bis zum Jahre 1855 ein fegelfürmiges / 

Spiggeihoß, ähnlich dem bei Jagdgewehren üblichen, im , 
Gebrauch war. 1869 erhielt das Langblei infolge Ver- /\ 
änderung des Schloßmedanismus (nad Bed) eine andere /\\ 
Form. Das ältere Langblei wog 30,2 g, das neue bei 
12 mm größtem Durchmefjer nur 21,15 g. v 

Wenn nun au das Bündnabelgewehr den damals 
gebräuchlichen Vorderladungsgewehren in balliftiicher Be— 
ziehung nicht überlegen war, jo vertrat es doch als erites 10. eig zus 
Kriegögewehr mit Hinterladung durch letztere einen taktiſchen 
Fortſchritt von außerorbentlicher Bedeutung, der fich in jo zwingender Weife Geltung ver= 
ſchaffte, daß fich fofort nach dem Kriege von 1866 das Erfinden neuer Hinterladungsver- 
Tchlüffe und ⸗Gewehre wahrhaft epidemifch über alle zivilifierten Länder der Erde verbreitete. 
Schon nad) kurzer Zeit wurde eine Unzahl derſelben bekannt. Bald aber Iehrten die Ver— 
juche, daß mit einem bloßen Umändern der vorhandenen gezogenen Vorder- in Hinterlader 
die Gewehrfrage nicht gelöft werden könne. Der Lauf der erfteren war meift derjenige der 
alten glatten Gewehre, den man aus Erfparnisrüdjichten verwertet hatte, indem man ihn 
wit Bügen verfah; er hatte demnach meift 17—18 mm Kaliber, das feiner Größe wegen 
das Erreichen einer geftredten, beftreichenden Flugbahn verhinderte, weil die hierzu nötigen 
Langgeſchoſſe von hinreichender Querſchnittbelaſtung ein viel zu großes, für den Kriegs— 
gebrauch unmögliches Gewicht erhalten hätten. Man verlangte damals, auf Grund von 
Verſuchen, ein ſolches Gewicht von Geſchoſſen, daß etwa 24 bis 27 g des Ießteren auf 
den Duadratzentimeter des Geſchoßquerſchnittes entfielen (Duerjchnittöbelaftung genannt). 

60* 
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Nahm man, den damaligen Erfahrungen entſprechend, die günſtigſte Geſchoßlänge von 
2’, Kaliber an, fo fam man auf ein Kaliber von 10—11 mm. uf eine hohe Quer- 
ſchnittsbelaſtung muß befonderer Wert gelegt werben, weil, wie bereit früher erwähnt, 
von zwei Geſchoſſen gleichen Ouerjchnitt3 das ſchwerere den Luftwiderſtand leichter ũber⸗ 
windet als das andere, es hat daher, bei gleicher Anfangsgeſchwindigkeit, eine geſtrecktere 
Flugbahn und größere Schußweite. Die geſtrecktere Flugbahn aber hat den höheren Ge— 
fechtswert, weil ſie Fehler im Schätzen der Entfernung mehr ausgleicht, als die gekrümmtere, 
und deshalb mehr Treffer (Gefechtstreffer) ergibt. Darin beruhte die bedeutende Über- 
fegenheit des franzöſiſchen Chaſfepotgewehres über das Zündnadelgewehr, welche die 
größeren Verluſte der deutſchen 
Truppen im Kriege 1870/71 
dur das Infanteriefeuer des 
Feindes zur Folge hatte. Das 
war der ziwingende Grund für 
Deutſchland und alle Heere, bei 
den in Hinterlader umgewan⸗ 
beiten alten Gewehren von 
1288. Eusliſche⸗ Abänderungsfohem Snvder. 15—18 mm faliber nidt 
ftehen zu bleiben, fondern zu 
Gewehren Heineren Kaliber3 überzugehen, was überall Anfang der fiebziger Jahre 
geſchah und zu Gewehren von 10—11,; mm Kaliber führte. 

Die Entwidelung der Hinterladungsverichlüffe im heutigen Sinne wurde aber erft 
ermöglicht, als man von der Patrone aus Papier oder Webeftoffen zur Metallpatrone 
überging, deren Bodenrand den Verſchluß abdichtete und in deren Bodenfläche der Zünd- 
ſatz angebracht war. Die Platten aus Filz, Leder, Tuch oder Kautſchuk im Boden der 
Bapierpatronenhülfen, die bei verſchiedenen Syftemen gebräuchlich waren, haben nur 
mangelhaft gelidert. Die erften Metallpatronenhülfen wurden von den Amerikanern ſchon 
während des Bürgerfrieges angewendet. Die Hülfen waren aus Blech gerollt und der 
eiferne Boden angenietet. Später wurden fie aus Kupfer oder Meffing geftanzt und gezogen. 
Der hohle, überftehende Bodenrand 
wurde mit Zündfag ausgefüllt — 
Randzündungspatronen — fpäter aber 
wurde in der Bodenmitte eine gloden- 
förmige Vertiefung, die Zündglode, 
eingepreßt und in diefe das näpfchen- 
förmige Zündhütchen eingejet, welches 
durch den Schlag eines Schlagbolzend 
mit ftumpfer Spitze entzündet wird. 
1288. Schweiger Abänderungsfofem nad; Milbank-Ameler. So entjtanden eine Reihe von 

Verſchlußarten, die ſich nach der Art 
und Weife, wie fie das Verjchließen des Laufes bewirkten, in 4 Gruppen einteilen laſſen, 
die Klappen- oder Scharnierverfchlüffe, die Fallblockverſchlüſſe, die Kolben- oder 
Eylinderverjchlüffe und der Wellenverjchluß. 

Die Erfahrungen de3 preußiſch-öſterreichiſch-däniſchen Krieges 1864, in welchem 
die Vorteile des Hinterladungsgewehres gegenüber dem Worderlader zuerft, wenn auch 
nur in geringem Umfange, hervortraten, veranlaßten England 1864, zu einem Wettbewerb 
in der Herftellung von Hinterladungskriegsgewehren aufzuforbern. Daraus ging das 
Syftem Snyder als dasjenige hervor, weldes 1866 zur Umänderung der Enfield- 
gewehre angenommen wurde. Die Verjchlußflappe (Abb. 1282) wurde nach rechts feit- 
lich geöffnet und nach dem Einfegen der Patrone zurüdgeflappt. Der gewöhnliche, vom 
alten Gewehr übernommene Schlaghahn ſchlug auf den fchrägliegenden federnden Schlag- 
ftift, der das Zündhütchen zur Erplofion brachte. Ganz aͤhnlich war das franzöfifhe 
Gewehr à la tabatiere, mit welchem die National- und Mobilgarde 1870/71 bewaffnet 
war. In Rußland wurde ein ähnliches Syſtem, Kruka, deſſen Klappe nad) links auf- 
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ſchlug, eingeführt, Die Schweiz führte 1867 das Syftem Milbant-Amsler ein 
(Abb. 1283), deffen Klappe nach vorn aufſchlug. Ähnlich waren die Syfteme von 
Bänzl (Öfterreih), Wibini-Brändlin (Belgien) und von Berdan (Spanien). Auf 
alle dieſe Sufteme näher einzugehen, ift entbehrlich, weil fie nur noch ein gefchicht- 
liches Intereffe haben. Erwähnt fei nur, daß ihr gefonderter Schlaghahn und ihr 
mangelhaftes Ausziehen der leeren Hülfe fie bafd veralten ließ. Ein volftändig felbft- 
thättges Auswerfen ber leeren Hülſe gehört Heute zu den felbftverjtändlichen Bedingungen 
eines guten Verſchluſſes. 
Die Fallblockſyſteme ſtammen aus Amerika, deren Urform der Peabodyverſchluß 
tft, wie ihn Abb. 1284 
darftellt, der in Ame- 
rika bereit3 1862 pa= 
tenttert und während 
des Bürgerfrieges ver⸗ 
wendet wurde. Durch 
Herunterziehen bes 
Abzugsbũgels wird der 
Verſchlußblock auch 
heruntergezogen, wel⸗ 
cher auf den Auswerfer 
ſchlägt und fo das Ic inaniſches Neabody · Gewehr. 
Herauswerfen der Pa⸗ 
tronenhülfe bewirlt. Der Hahn muß beſonders geſpannt werden. Deshalb verbeſſerte 
ihn Martini, f. Zt. Direktor der Gewehrfabrik in Frauenfeld, Schweiz, durch eine Vor— 
richtung, welde beim Öffnen des Verichluffes den Hahn fpannte. Aus diefem Ver— 
ſchluß ging in weiterer Folge der bes MartinisHenrygemwehres (Abb. 1285) hervor, 
welches im Fallblock einen Schlagbolzen mit Spiralfeder trägt, der beim Öffnen ſich ſelbſt 
ſpannt und deshalb den Hahn entbehrlich macht. Der Verſchluß erfordert daher nur zwei 
Ladegriffe und gehörte in diefer Beziehung ſ. Bt. zu den fortgefchrittenften. Das Gewehr 
von 11,4: mm Kaliber wurde 1871 in England eingeführt und fand weite Verbreitung. 
Durch biefes Gewehr in der 
Hand der Türken wurden die 
Kämpfe um Plewna 1877 für 
die Ruſſen fo verluftreic. 

Der techniſch vollendetſte 

Fallblockverſchluß iſt der in Abb.” 

1286 dargeftellte des bayeriſchen 

Werdergewehres (vom Direk⸗ N 
tor Werder der Fabrik von 1286. Maertini-Geneygemehr, geihloffen und geipannt. 
Kramer- Klett in Nürnberg), 

welches an den deutfchen Siegen in Franfreih 1870,71 rühmlichen Anteil hat. Bei 
feinem Kaliber von 11 mm und feinen 2 Ladegriffen war e3 in balliftifcher und taf- 
tiſcher Beziehung dem preußifchen Zündnabelgewehr weit überlegen. Nach dem Ab— 
feuern bedurfte es nur eines Fingerdrudes gegen den vorderen Abzug in Richtung der 
Bieile zum Lffnen; war geladen, fo bewirkte das Zurüdziehen des Hahnes b am oberen 
Griff das Schießen. 

Zum Schluß fei noch einer bejonderen Art des Blockverſchluſſes gedacht, melde 
wohl die weitefte Verbreitung über die ganze Erde fand und noch heute an Privatgewehren 
beliebt ift: der Verſchluß Remington (Remington & Sons in Jlion, Staat New York), 
dargeftellt in Abb. 1287 u. 1288. Wenn die Patrone eingefet ift, wird das Verſchluß- 
ftüd B vorgebreht; beim Abfeuern fchlägt der Hahn C gegen den Zündftift und dient 
gleichzeitig als Widerlager zum Auffangen des Rüdjtoßes. 

In Öfterreic kam 1867 der mehr originelle als zweckmäßige Wellenverſchluß 
von Werndl (Gewehrfabritant in Steyr) zur Einführung, deſſen exzentriſch zur Lauf- 
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achſe ſich drehende Verſchlußwelle beim Rechtsdrehen den Lauf öffnete und der eines 
Schlaghahnes mit gefonderter Spannung zum Abfeuern bedurfte. 

Für die Kolben- oder Cylinderverfhlüffe, zu denen die Verſchlüſſe aller 
heutigen Mehrladergewehre gehören, iſt der Dreyſeſche Zündnadelverſchluß das Ur: 
bild. Sie werden charaktertfiert dur den in der Laufachſe vor- und zurüdbemeg- 
lichen Verſchlußcylinder, welcher den 
Schloßmechanismus enthält. Tie 
Berbefferungen auf ihrem Entwide 
Iungsgange betrafen den Erſatz der 
Zündnadel (Dreyfe, Chafjepot) durch 
einen Schlagbolzen, deſſen felbft- 
tätiges Spannen duch Zuſammen- 
drüden der feinen Schaft umgeben- 
den Spiralfeder, um die Ladegriffe 
b zu vermindern, deren das Bünd- 
N ’ nadelgewehr fünf (das Einfegen der 

— Patrone nie mitgerechnet) hatte, 

206. Sihloßmeihaniemne bee Mierdergrwmebres, giälcien und Mereinfacung der Schlokteile. 
a Berfätußtot, d dahn mit Seittlonsrole, d Gtüge, e Kuswerfer, Das bereits erwähnte, 1866 in 
*Beeiatahpkiitien, 8 Gel 2 Rail, Ealaciin mie Frankreich eingeführte Chaffepot- 
gewehr bezeichnete im Lauf durch 

fein Kaliber von 11 mm zwar einen großen Fortſchritt, der Verſchluß Iehnte fih 
aber ganz an den Dreyfeihen an und war nicht einmal eine gute Verbeſſerung des: 
felben. Es wurde denn aud) 1874 durch einen neuen Verfchluß (von Gras) für Metall- 
patronen verbefjert. Erwähnt fei, daß man in Frankreich Linksdrall wählte, während 
‚ man überall in ber Welt Rechtsdrall hat. 

In Deutſchland wurden die bereite 
vor dem Kriege begonnenen Gewehrverſuche 
alsbald nach dem Kriege abgeſchloſſen und 
4 da8 in feinen Grundzügen von Maujer, 
Gewehrfabrifant in Oberndorf am Nedar, 
entworfene Gewehr ala M,71 eingeführt. 
Es hatte 11 mm Raliber und gab dem 
25 g ſchweren Geſchoß mit 5 g Pulver: 
ladung 430 m Mündungagefhtwindigteit 
gegen 350 m beim Bündnadelgewehr. Ber 
Verſchluß (Abb. 1289) für Metallpatronen 
fpannte fi beim Öffnen der Kammer t 
jelbft, indem das Schlößchen d beim Links 
drehen der Kammer mit der Nafe e ſich 
Hinter die Kammer fchob. Der Auszieher £ 
nahm beim Öffnen die leere Hülfe mit. 
Die wirkſame Schußweite des Gewehre: 

betrug 1600 m gegen 1200 m bes Sünd- 
un a. it. aa ofen ad nabelgewwehres. Das Gewehr erforderte nur 
zwei Ladegriffe zum Öffnen und Edjliegen. 

Die Niederlande nahmen 1871 dad Beaumontgewehr von 11 mm an, deſſen 
Eylinderverihluß dadurch von dem allgemeinen Gebrauch abweicht, daß der Schlagbolgen 
nicht durch eine Spiralfeder, jondern von einer in der Kammerhandhabe angebrachten 
Stangenfeder bethätigt wurde. 

In Italien wurde 1870 das Betterli-Einladergewehr, zum Unterjchiede von 


dem Betterli-Mehrlader gleihen Syſtems der Schweiz, eingeführt. Beide hatten 
10, mm faliber. 
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Die Mehrladergemehre. 

Die Kriege 1866, 1870/71, fowie der ruffiich-türkifche Krieg von 1877,78 hatten 
die Vorteile einer großen Feuerſchnelligkeit im Gefecht erfennen laſſen. Diefen Er- 
fahrungen entiprechend hatte man bei Uusgeftaltung der neuen Gewehre einen befonderen 
Bert auf die Vereinfahung des Verſchluſſes und Verminderung ber Ladegriffe auf die 
Mindeftzahl von zwei: Öffnen und Schliehen, gelegt, wobei die leere Patronenhülfe ohne 
Nachhilfe des Schügen ausgeworfen und das Hineinfhieben der Patronen in den 
Ladungsraum des Laufes jelbftthätig zur Ausführung tommen mußte, weil dies bie un- 
erläßlihe Vorbedingung für die Feuerfchnelligkeit it. Das hatte man aud bei den 
neuen Gewehren erreicht. Die Feuerfchnelligleit war nunmehr jo groß, daß fie mehr 
als ausreichend für das Iaufende Feuergefecht angefehen werden mußte. Dagegen ließ 
fich nicht beftreiten, daß in den ausſchlaggebenden, den entſcheidenden Gefechtsmomenten, 
deren Verlauf ſich in der Regel auf wenige Augenblicke zufammendrängt, kaum von einer 
Grenze der Feuerſchnelligkeit gefprochen werden dürfe, dann ift einfach die größere An- 
zahl von Gefchoffen, mit der man den Feind überfchüttet, entfcheidend. Die unmiderleg- 
Tihe Folgerichtigleit dieſes Gedankenganges zwang zum weiteren Fortſchreiten auf der 
von den Waffentechnikern bereit? betretenen Bahn, obgleich es die Taktiker der alten 





1290. Dentfähen Iufantsriegemehe W71, zum Laden geifne. 


Schule aus ben beteiligten Kreifen der Heere an Widerſpruch und an Abwehr der ihnen 
aufgenötigten Neuerung nicht fehlen liegen. Sie ftellten Munitionsverſchwendung im 
Gefecht, ein zügel- und führungslojes Verfnallen der Patronen und das Fehlen derfelben, 
wenn fie am nötigften fein würden, in Ausſicht. Das ſei auch bei den neuen Einladern 
zu erwarten, die ſchon viel zu ſchnell ſchießen, eine weitere Steigerung der Feuerſchnelligkeit 
tönne das Unglüd, dem wir damit unausweichlich entgegengehen, nur noch vergrößern. 
Diefe Meinungsverjiedenheiten haben die Bewegung nicht beruhigt, jondern gefördert 
und zur fchnelleren techniſchen Entwidelung der Waffen beigetragen. Es mußte auch von 
den eifrigften Neuerern zugegeben werben, daß der Munitionsverbraud in fünftigen Ge— 
fechten ein größerer fein werde als bisher; diefem Umftande würde Rechnung getragen 
werden durch weitere Verringerung des Kalibers, infolgedeflen auch die Munition 
leichter werde und der Mann ohne Mehrbelaftung mit einer größeren Patronenzahl aus- 
gerüftet werden könne: im übrigen fei die Seuerdisziplin eine Sache militäriſcher Er- 
ziehung, nicht Sache des Waffentechnikers. 

In dieſer Weiſe begann der Kampf der Meinungen, als die Neubewaffnung der 
Heere mit dem 11mm-Gewehr, deſſen Feuerſchnelligkeit mit 12 Schüſſen in der Minute 
den alten Soldaten, deren Jugend in die Beit der glatten Steinſchloß- und Perkuffiong- 
gewehre hinaufreichte, weit über den Bedarf Hinausging. Die Fortfcritte der Wifjen- 
ſchaft, wie der Technik laſſen fich aber durch Zurückbleiben und Zurüdzerren Einzelner 
nicht aufhalten. 

Die beiden Ladegriffe der Einladergewehre zum Öffnen und Schließen ließen fich einft- 
weilen nicht mehr vereinfachen, eine größere Feuerjchnelligfeit konnte aljo nur dur 
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Vereinfachung des Ladens in der Weife erzielt werden, daß der Verihlußmechanismus 
die Patronen jelbitthätig aus einem Magazin entnimmt und in den Lauf, ohne die Lade: 
griffe zu vermehren oder zu ändern, hineinſchiebt. 

Magazintarabiner von Spencer waren bereitö von ber Reiterei im amerikanischen 
Bürgerkriege mit Vorteil benugt worden. Das Magazingewehr von Henry, fpäter von 
Wincheſter verbeffert, kam in dem Bürgerfriege nur in geringer Zahl zur Verwendung, 
beteiligte fi aber am fchweizerifchen Wettbewerb 1865,66 und gab Betterli Anregung zu 
feinem Magazingewehr, welches 1869 von der Schweiz eingeführt wurde. In Abb. 1290 
ift dasſelbe dargeftellt. Der Verſchluß gleicht dem in Italien eingeführten Betterli-Ein- 
Iader, e3 ift nur unterhalb ein Zubringer hinzugefügt, welcher die ihm aus dem Magazin 
zugeſchobene Patrone nach oben in den Laderaum hebt und beim Vorſchieben des Ver- 
ſchlußcylinders ſich fo weit fenkt, daß die Magazinfeber wieder eine Patrone auf ihn 
hinauffhieben kann. Das röhrenförmige Magazin für 11 Patronen liegt unter dem 
Vorderſchaft, während das gleichfals röhrenfürmige Magazin der amerikaniſchen Gewehre 
dur den Kolben führte. Einftweilen ftanden ſich dieſe beiden Syſteme gegenüber, von 





1290. Schweizerifchen Mlagazingemehr Yetterli, 
geöffnet, Bußringer (Z) hoch, tm Längendurhfgmitt und teumele in Anfige (Scpaftmagazin für 11 Patronen). 


denen das eine bei gefüllten Magazin den Schwerpunft ungebührlih nad vorn, das 
andere nach Hinten verſchob. Beide Magazine haben den Nachteil, daß fie nach ihrem 
Leerſchießen nur in der Weije gefüllt werden können, daß der Schüße fich erhebt und die 
Patronen einzeln in das Magazin ſteckt; da8 erfordert viel Zeit, während welcher der 
Schütze nicht nur ohne Verteidigung ift, jondern auch meift noch an Dedung eingebüßt 
hat, jo daß das Füllen des Magazins im Gefecht oft gewiß wmausführbar fein wird. 
Wenn dann der entjcheidende Augenblid fommt, in dem das Magazin mit feinem Patronen- 
vorrat nügen und zur Geltung fommen foll, ift e3 leer. Dann muß, wie beim Cinlader, 
mit Einzelladung geſchoſſen werden, und die Vorteile des Magazingewehres bleiben aus. 
Diefem Übelftande fuchte man dadurch entgegenzutreten, daß nur auf befonderen Befehl 
aus dem Magazin gefeuert werden durfte, zu welchem Zweck dasjelbe für gewöhnlich ab» 
geiperrt war und da3 Gewehr, wie ein Einlader, zu jedem Schuß geladen wurde. Ab— 
gejehen davon, daß es jo kommen kann, daß der Mann ſich während des ganzen Gefechts 
mit dem ſchweren gefüllten Gewehr herumfchleppt, ohne Nugen vom Magazinvorrat zu 
haben, wurben mit der wechſelnden Gebrauchsweiſe des Gewehres Anforderungen an 
die Überlegung und Geiftesgegenwart des Schützen geftellt, die in der Erregung des Ge- 
fechts ficherlich nur jehr wenige zu erfüllen imftande find. 

Dieſe berechtigten Bedenken waren grundjäglicher Art, bie aus der Form des Maga- 
zins als Yange Röhre fich herleiteten und die auch duch den vollkommenſten Verſchluß 
nicht befeitigt werden fonnten. Dan juchte deshalb in mannigfacher Weife Abhilfe zu ſchaffen. 
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Weil das Magazinfeuer nur für wenige kurze, meift enticheidende Gefechtslagen Be- 
deutung haben wird, für die übrige Gefechtsdauer aber die Einzelladung vollftändig aus- 
reichend ift, fo fand die Anſicht vielfach Zuftimmung, daf ein im Bedarfsfalle anfted- 
bares Magazin dem Zwecke genügen würde. Man hielt es 
für ausreichend, wenn der Schüge zum ſchnellen Laden bie 
Patronen nur bequem zur Hand habe. So entitanden die 
fogenannten Schnelllader, Patronenbehälter, wie der von 
Öfterreihtfcgen Büchſenmacher Krnka (Abb. 1291) aus Pappe, 
der klemmend den Schaft des Gewehres umfaßt und mit 
kurzem Griff an jedes Gewehr angejtedt und von ihm ab- 
genommen werden kann. Er mwurbe in Rußland noch 
während des türkiſchen Krieges 1878 eingeführt, fam aber nicht mehr im Gefecht zur 
Anwendung. Andere Schnelllader, z. B. der von Forsbery, waren mit einer Feder ver- 
jehen, welche die Patronen immer nachſchob, jo daß der Schüge biefelben immer von 
derſelben Stelle, die am bequemften Tag, entnehmen konnte. 








1292. Aufidht den mit dem Fümelden Hatronenmagayin verfehenen Maufergemehrre. 
a Mbpugsbgel, b Magazin für zwölf Patronen (h), k Edlip des Äußeren Mantels, d range, c Schmappfeder, 
2 mgenachfe, & Löffel, o. p drehbarer Hebel, u Ausiparung, v Leitilene der Kammer, w Rammergriff. 


Die bekannte Waffenfabrit Ludwig Löwe in Berlin brachte 1879 am deutſchen 
Gewehre M/71 ein U-fürmiges Magazin an, welches von unten her den Schaft umgab, 
wie Abb. 1292 erfennen läßt. Das Magazin war fo eingerichtet, daß eine Feder die 
Patronen jelbftthätig in den Laberaum des Gewehrs job, aber es mußte nad) dem 
Leerſchießen einzeln gefüllt werden. Die hierdurch entitehende Feuerpaufe hat der Ameri- 
taner Zee durch fein einftedbares Magazin (Abb. 1293) auf eine Zeit abgekürzt, die kaum 
mehr als die des Einfegens einer einzelnen Patrone beträgt. Das kapſelförmige Magazin, 
aus bünnem Stahlblech gepreht, faßte 5 Patronen, welche durch eine W-förmige Feder auf 
dem Magazinboden in den Laderaum Hinaufgefchoben wurden. Auch diejes Magazin wurde 
bereit3 1879 verfucht — ohne augenblidlihen Erfolg; aber aus ihm hat fich die Einrich- 
tung aller neuen Mehrladergewehre der Gegenwart, mit vereinzelten Ausnahmen, entwidelt. 

Bon anderen Waffenfabrifanten wurden andere Wege beſchritten, um die Nachteile 

Der Einzelfüllung des Magazins zu bejeitigen. Bornmüller, Schulhoff, Mannlicher u. a. 
wwerfahen den Kolben mit einem geräumigen faftenartigen Magazin, in welches eine An— 
ahl Patronen mit einem Male ſich hineinſchütten ließen, die fogenannte Padfüllung. 
Ihrer techniſch mangelhaften Patronenzuführung wegen haben dieſe Gewehre aber nicht 
Sefriedigt. Auch Spitalski, der ein Gewehr mit Revolvertrommel Herftellte, vermochte 
einen Erfolg zu erringen. 

Inzwiſchen war durch Langjährige Verfuche, befonders von Hebler und Rubin in 
Der Schweiz, wie von den Gewehrprüfungsfommiffionen der größeren Heere nachgewieſen 
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worden, daß mit Gewehren Fleineren Kaliber? ald 11 mm noch größere Schußmeiten, 
geftredtere Flugbahnen und gefteigerte Durchſchlagskraft der Geſchoſſe erzielt werden 
önnen, wenn das Geſchoß eine größere Länge und nad) dem von Lorenz in Larlsruhe 
angegebenen Verfahren mit einem Stahlmantel verjehen wird. Daß die mehr ala 
2,5 Kaliber Iangen Geſchoſſe größere Tragweite und geftredtere Flugbahn haben müflen, 
als jene kürzeren, geht aus den balliftifchen Geſetzen hervor, welche durch die praftifchen 
Verſuche nur beftätigt werden können. Indeſſen jo einfach ließ ſich die Sache doch nicht 
ausführen, da ſich hierbei mancherlei Schwierigteiten einftellten, deren Überwindung viel 
Zeit und Mühe erforderte. So fand man, daß die langen dünnen Weichbleigeſchoſſe beim 
Abfeuern ſchon im Gewehr durch Stauchung ihre Form veränderten, worunter die Treff- 
fähigkeit und das Durchſchlagsvermögen litten. 1875 ſchlug der preußifche Artillerie 
major Bode vor, die Bleigeſchoſſe mit einem härteren Metall zu ummanteln. Lorenz 
verwendete hierzu zunächſt Kupfer, dann Stahl, Neufilber und Nidellegierungen. 
Sole Mantelgefhoffe fanden in den Bügen fefte Führung, auch bei dem fehr viel 
. fteileren Drall derjelben, der 

nötig wurde, um ben län: 
geren Geſchoſſen bei ihrer 
erheblih größeren Mün- 
dungsgejhmwindigfeit buch 
die fchnellere Drehungsge- 
ſchwindigkeit die erforder- 
Tiche Richtungsfeftigkeit zu 
fihern, dem Pendeln (Flat: 
tern) der Achje vorzubeugen. 
Die Stahlmantelgeichofie 
durchſchlagen Stahlplatten 
biö zu 11mm Dide. Das 
größte Problem war aber 
die Pulverfrage, an welcher 
ein weiteres Heruntergehen 
im Kaliber ſcheiterte. Sie 
fand erft durch die Erfin- 
1208. Maguriugemihr den Horbamsrikansre Ges mit sinkehharım dung des rauchloſen Pul- 
iagasin. Das Patronenmagagtn Ift bejonders abgebildet. vers 1888 ihre endgültige 

Löfung. 

Dagegen ließ eine Vereinigung ber Meinungen über das „Heinfte Kaliber“, das aus 
baliftifgen und anderen Gründen zu wählen war, ſich nicht erzielen, jelbit dann noch 
nit, als dad rauchloſe Pulver fich bereit3 im Gebrauch befand und von diefer Seite im 
Heruntergehen mit dem Kaliber feine Schwierigkeiten mehr zu überwinden waren. 
Dean fagte, daß mit dem Berfleinern des Kalibers der Lauf an Biegungsfeftigkeit verliere, 
ſich ſchwer bohren, ziehen und reinigen lafje. Die Verwundungen namentlich von Pferden, 
mit fo dünnen Geſchoſſen ſollten weniger leicht außer Gefecht fegen und tödlich fein. 
Während über die letztere Behauptung die Unfichten auch heute noch geteilt find, wurden 
alle techniſchen Schwierigfeiten bald gehoben, jo daß man fi) in der Annahme des 
Kaliber von 8 mm als des zuläffig kleinſten einigte. Man nannte deshalb ſoiche Ge—⸗ 
wehre die des „Heinften Kalibers“. 

Die Mehriaderfrage, die ebenſo Heitig befämpft, wie verteidigt wurde, fand 
ihre Entſcheidung durch die überrafchende Einführung des Mehrladergewehres M/71,84 
in Deutjhland. Man hatte aus politifgen Gründen fchleunigft das Gewehr 71 
duch Anbringung eines röhrenförmigen Magazins für 8 Patronen unter dem Lauf 
und Abänderung des Verſchluſſes in einen Mehrlader verwandelt, ohne aljo das Kaliber 
von 11 mm zu ändern. Damit war mit einem Schlage der heftige Streit um die Mehr- 
ladung entſchieden, was gleich einer Erlöfung aus lähmendem Banne empfunden wurde. 
Frankreich antwortete 1886 mit der Einführung des fogenannten „Lebelgewehres“ von 
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8mm Kaliber und einem röhrenförmigen Magazin für 8 Patronen unter dem Lauf. 
Damit hatte Frankreich vor Deutſchland wieber einen Vorſprung gewonnen, der in ber 
Leiſtung der Waffe etwa derfelbe war, wie 1870 zwiſchen dem Chaſſepot und dem Bünd- 
nadelgewehr. Dabei wog die Patrone nur 29 g gegen 43,5 g der Patrone M/71, fo 
d der Mann ftatt mit 8O mit 120 Patronen audgerüftet werden konnte. Wie 
Deutſchland in der Mehrladung, fo hatte Frankreich in der Kaliberfrage das entſcheidende 
Bort gefproden und die Herrichaft des „Heinften Kaliber“ begründet. Damit war 
Deutſchland abermals zu einer Neubewaffnung der Infanterie gezwungen, mit der nach 
Sage der politifchen Verhältniffe ungefäumt vorgegangen werben mußte. 

So fam 1888 das in Abb. 1294 und 1295 dargeftellte Gewehr 88 von 8 mm zur 
Einführung, welches Kaliber man auch bei und für das „Heinfte" hielt. Die Hauptſchwache 
des franzöfijchen Gewehre, das Röhrenmagazin, wurbe glücklich durch das inzwiſchen aus 











1895. Das @eiveht nach dem Wziehen. 
1894 u. 1896. Pas deutliche Sewehr 88. 


dem Leeſchen Einftelmagazin hervorgegangene Kaftenmagazin für 5 Patronen erjegt. 
Diefe 5 Patronen fteden in einem oben und unten offenen Patronenrahmen aus Stahl: 
blech, der wie eine einzelne Patrone mit einem Griff und Drud in das Gewehr eingefegt 
wird; ift er leer geſchoſſen, dann fällt er von felbft Durch bie Bobenöffnung des Magazin- 
taftens aus dem Gewehr. Der von einer Spiralfeber bethätigte Drudbolzen drüdt den 
Zubringer unten gegen die Patrone und hebt dieje ftet3 jo nad) oben, daß die oberfte 
Patrone beim Vorjdieben der Kammer von deren Verſchlußkopf erfaßt und in den Lauf 
geihoben wird. Im übrigen tft der Verſchluß dem des Gewehrs 71 ganz ähnlid, er 
befipt aber die vorteilhafte Änderung, daß die beiden Nafen vorn an der Kammer in der 
tingförmigen Ausdrehung der Hülfe in der Richtung der Seelenachſe beiderſeits gleich 
den Rüdfloß auffangen, während früher der Fuß der Kammerhandhabe durch Anlehnung 
an den Hülfenausfchnitt rechts feitlich der Laufachſe den ganzen Rüdftoß, alſo erzentriich, 
auffıng. Ein weiterer Vorzug tft die randloſe Patrone, die bequemer und raumerjparen« 
der fi verpaden läßt. Die Patronenhülfe Hat ftatt des Randes eine Rille nahe dem 
Boden, im welche die Kralle des Ausziehers eingreift. Der Lauf ift zum Handſchutz 
61* 
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beim Erhitzen von einem dünnen Stahlmantel mit Spielraum umgeben. Gonftige An- 
gaben über das Gewehr, feine Munition und Schußleiftungen find in der Überſicht auf 
©. 488 enthalten. 

Öfterreich, der Dreibundsgenofje Deutſchlands, ſäumte nicht, fein etwas rücſtändiges 
Werndlgewehr gleichfalls 1888 durch das in Abb. 1296 und 1297 dargeftellte 8 mm 
Gewehr zu erfegen. Die Patrone mit überftehendem Bodenrand gab dem Magazin die 
größere Tiefe und ſchräge Form. Der von Mannlier (Direktor der Waffenfabrit in 
Steyr) konſtruierte Verſchluß zeigt durch die Urt der Auffangung des Rüditoßes eine 
wejentlihe Neuerung und Abweichung vom deutſchen Gewehr. Es ift ein fogenannter 
Geradezugverfchluß, deſſen Kammer ohne Drehung nad, links beim en und 
nad rechts beim Schließen nur in gerader Richtung zurüd- und vorgezogen wird, daher 





1897. Berfhtub, gefeloffen und zum Wbfeuern bereit. 
1296 u.1897. Das öftsrreichifce Heprtiscgemehe, MIEB. 


„Geradezug“. An einem Einſchnitt des an der Kammer nach unten drehbaren Riegel! 
gleitet der Keil des Griffitüds derart, daf beim Vorjchieben der Kammer der Keil ſich 
in den Riegel hineinfchiebt und diefen nach unten vor die Stügwarze drüdt, wo der 
Rüchſſtoß beim Schießen aufgefangen wird. Der Schlagbolzen ift beim Schließen am 
Flügel vom Abzugsſtollen zurüdgehalten; wird letzterer durch einen Drud gegen den 
Abzug heruntergezogen, jo gibt er den Schlagbolzen frei, der nun von der Spiralfeder 
nad vorn gegen das Zündhütchen im Patronenboden geſchnellt wird. Diefe Art der 
Zerriegelung, bedingt durch den Geradezug, ift feine glüdliche Löfung der Rüdftob: 
auffangung, weil au) fie erzentrifch, wenn auch vorteilhafter, als rechts im Hülfenaus- 
ſchnitt Tiegt. Sie hat auch keine Nachahmung gefunden. Auch der Geradezug tft bis jept 
nur noch von der Schweiz bei dem vom Waffenchef Oberft Schmidt konftruierten Gewehr 
M/89 angenommen worden. Um die zwedmäßigere Verriegelung zu beiden Seiten der 
Laufachſe anzuwenden, wird das Drehen der Kammer (Abb. 1298) mittels des im einer 
Hülfe neben dem Lauf verſchiebbaren Griffitüds dadurch bewirkt, daß der Spannfteller 
in einer fpiralförmigen Nute der Kammer gleitet. Bei diefer Achiendrehung der Kammer 
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treten die beiden Stützwarzen in entſprechende Ausſchnitte der Berfchlußhülfe ein und 
aus. Auch diefe fomplizierte Einrichtung hat feine Nachahmung gefunden, fo daß Öfter- 
reich und die Schweiz bis jegt allein Gewehre mit Geradezug befiten. Die Vorteile des 
eG eriheinen zu gering, um fie mit folder Romplizierung des Verfchluffes zu 
erfaufen. 

Die zuerit beim Gewehr M/88 angewendete Art des Kaftenmagazins hat ihrer Zwed- 
mäßigfeit wegen bis jet überall, mit Ausnahme von Dänemark und den Vereinigten 
Staaten von Nordamerila, Unerfennung gefunden. Indeſſen feine große Tiefe macht 
dag Tragen des Gewehrs auf der Schulter unbequem, und die Ausfallöffnung im Boden 
de3 Magazinkaftens kann Ieicht zu Verſchmutzungen und Ladeftörungen führen, wenn der 
liegende Schüße fein Gewehr auf Iofe Erde Iegt. (Das Schießen im Liegen mit auf: 
gelegtem Gewehr ift heute im Gefecht die Regel, freihändiges Schießen die Ausnahme.) 
Jene Übelftände find in fehr glüdlicher Weife bei dem in Spanien eingeführten Maufer- 
gemwehr M/93, welches in den Abb. 1299— 1302 dargeftellt ift, vermieden worden. Die 
5 Patronen werden nicht von einem Rahmen zufammengehalten und fo in den Batronen- 
tafchen mitgeführt, ſondern fteden in einem Ladeftreifen, deffen umgebogene Ränder in 
die Rille der PBatronenhülfe eingreifen. Der gefüllte Ladeftreifen wird oben in das Ge» 
wehr geftedt, worauf fich die 5 Patronen durch einen Daumendrud in dag Magazin 
ſchieben laſſen und fich hier fo Yegen, wie Abb. 1300 angibt. Wird nun die Kammer 
vorgejchoben, jo fällt zunächſt der Zadeftreifen heraus und die oberfte Patrone wird mit- 
genommen und in den Lauf ge- 
ſchoben. In ebenjo einfacher, wie 
finnreicher Weiſe ift an diefem 
Gewehr zuerft die lange vergeb- 
lich geſuchte Löſung der Aufgabe 
erfüllt worden, das Abfeuern eg — — 
Gewehres nur dann zu geftatten, 
wenn die Kammer vollftändig ge- 1298. Schweizer Magazingewehr. 
ſchloſſen iſt. Der Abzugsftollen 
tft ein zweiarmiger Hebel und dreht fih um eine Achfe. Beim Schließen des Gewehre 
tft die Nafe des Schlößchens vom Abzugsstollen zurüdgehalten und damit dag Schloß 
geipannt worden. Die Kammer wird in der Schlußlage herumgedreht, und dann kommt 
ihre Ausfentung (Abb. 1299) über der Sicherung zu liegen. Wird der Stollen beim 
Abfeuern heruntergezogen, fo muß die Sicherung nach oben fteigen und hierbei in die 
Ausſenkung eintreten. Liegt diefe nicht an der richtigen Stelle, ein Zeichen, daß das 
Gewehr nicht richtig geichloffen ift, dann kann auch die Sicherung nicht in die Höhe 
gehen, der Stollen alfo auch nicht heruntergezogen werden und ein Abfeuern nicht ftatt- 
finden. Der Auszieher fchleudert die Hülfen fehr Eräftig ſeitwärts, nicht nach rüdwärts, 
heraus. Diejer Verſchluß des ſpaniſchen Maufergewehres ift gegenwärtig (1897) der ein- 
fachfte und vollkommenſte Gewehrverfchluß. 

In Dänemark kam 1889 das Gewehr Krag-Jörgenſen (Abb. 1303 u. 1304), und 
mit unwefentlichen Abänderungen 1893 auch in den Pereinigten Staaten von Nord- 
amerika zur Einführung. E3 zeichnet ſich durch eine eigentümlide Magazinkonftruftion 
aus, mit welcher bezwedt wurde, dem Magazinkaſten eine folche Geftalt zu geben, welche 
das Tragen des Gewehres auf der Schulter in feiner Weife unbequem macht. Der nad) 
unten weit herausſtehende Magazinkaften des öfterreichiichen Gewehres ift für das Tragen 
auf der Schulter ohne Zweifel nicht bequem. Inſofern erfüllt das Krag-Jörgenſen-Gewehr 
ben angeftrebten Bwed; aber es wird fich faum bejtreiten laſſen, daß das Füllen des— 
ſelben durch die an der rechten Seite des Gewehres geöffnete Magazinthür weniger 
bequem, jedoch zeitraubender ift, als beim deutjchen und vollends beim fpanijchen Gewehr. 
Eine Feder an der Innenſeite der Magazinthür drüdt die Patronen der Ladeöffnung in 
Der Verſchlußhülſe zu, weiche durch ihre eigentümliche Form die Patronen jo austreten 
Läßt, daß die Gefchoßfpige in den Lauf tritt, wenn der Patronenboden von der Kammer 
erfaßt und die Batrone vorgejchoben wird. 
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Es ift bereitö erwähnt worden, daß man in Deutſchland die wechſelnde Gebrauds- 
weiſe der Mehrladergewehre im Gefecht, als Einlader während des hinhaltenden Feuers, 
aus dem Magazin erſt in den Fällen, in denen vom Schnellfeuer die Entfcheibung ab- 
hängen fann, als unzwedmäßig und nachteilig für eine ſichere Feuerleitung angefehen hat. 
Deshalb wird im deutſchen Heere grundfäglic aus dem Magazin geicoffen, es kann 
aber in folgen Fällen, wenn Patronenrahmen fehlen und nur loſe Patronen vorhanden 
find, ebenfo mit Einzelabung geſchoſſen werden, wie aus jedem Einlader. Deshalb 
fteden auch alle Patronen in den Taſchen nur in Batronenrahmen. In England, wo 





an 


- 1800. a Gentreciter Längsdwitt durch den Schloimedhenisuus, Kammer geöffnet, 
Sabefreifen mit Batronen zum BüDen des Magazins eingejept. b Genkrediter Duerihuitt bunt dab gefüite Wagasiz. 
1299 u.1800. Apauiſches Iufanterisgewehr. Zyfem Maufer. (Bu 6. 486.) 





das Lee-Metfordgewehr mit Kaftenmagazin eingeführt ift, ſowie in der Schweiz it 
man anderer Anſicht. Dort foll das Gewehr gewöhnlich als Einlaher und nur in den 
enticheidenden Gefechtslagen als Magazingewehr benugt werben; deshalb ift das Magazin 
abnehmbar und die Öffnung im Gewehr, ſowie im Laderaum verihließbar. Dieſe Ge- 
brauchsweiſe rechtfertigt e8, daf dem Magazin des englifchen Gewehres ein Fafjungsraum 
für 10, des Schweizer für 12 Patronen gegeben worden ift. 

Kaum waren die Gewehre des „Meinten Kaliber“, d. 5. von 8 mm eingeführt, 
jo wurde durch Verſuche feftgeftellt, daß das rauchloſe Pulver, entgegengefegt dem bis 
dahin gebräuchlichen Schwarzpulver, aud) bei noch Heinerem Kaliber eine gleich günftige 
Verwertung feiner Triebkraft geftattet. Damit war das größte Hindernis befeitigt, zu 
einem folchen im Intereſſe einer gejtredteren Flugbahn, größeren Schufweite und Turd- 
ſchlagskraft des Geſchoſſes überzugehen. Auch die techniſchen Hinderniffe, die bisher 
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der Herftellung Heiner Laufbohrungen entgegenftanden, waren bejeitigt, nachdem es 
Sponfel in Amerika gelungen war, eine Bohrmafchine anzufertigen, mitteld deren 
anftand8los Läufe von 5 mm und noch Meinerem Kaliber fi bohren laſſen. Mittels 
einer ähnlichen, von Sponfel konſtruierten Mafchine, laſſen fich in ſolche Läufe auch 
Büge von beliebiger Tiefe und beliebigem Drall einfchneiden. In Läufen fo Meinen 
Kalibers ift der Gasdruck ſehr hoch, weil bie Bodenfläche des Geſchoſſes, die Arbeitd- 
fläche für die Triebfraft des Pulverd, mit dem Kaliber 
abnimmt, während die Querſchnittsbelaſtung biefelbe 
bleibt. Um zu gleicher Urbeitäleiftung, alfo zu gleicher 
Mündungsgeſchwindigkeit zu gelangen, muß ber Gas- 
drud entiprechend höher fein. Da man unbedingt eine 
noch größere Mündungsgeſchwindigkeit ala biöher, alfo 
von etwa 720— 750 m verlangte, fo bedurfte der Gas— 
drud einer erheblichen Steigerung, aber auch ber Gewehr- 
lauf einer größeren Widerftandsfähigkeit. Auch dieſe 
Schwierigkeit wurde befeitigt durch die Herftellung 
fefteren Stahls, beſonders mit einem Zuſatz von Nidel, 
dem fogenannten Nidelftahl. Bei Überwindung der : 
balliſtiſchen Schwierigkeiten war man im weſentlichen 

auf Verfuche und Erfahrungen angetviefen, da die then- go Tpaniraem, Fiir 
retifchen Berechnungen über Drall, Geſchoßlänge, Ge- Sofem Manfır. 
ſchoßform u. |. w. zum Teil noch auf Unnahmen fußten, 

deren Richtigkeit noch nicht hinreichend erwieſen war. Immerhin boten fie einen aus— 
töommlichen Anhalt zu weiteren Verſuchen, um zunächſt einer Antwort auf die Frage 
näher zu kommen, welches Kaliber denn nun wirklich das „kleinſte“ ift? Bei dieſen 
Unterfuchungen mußte es in erfter Linie darauf anfommen, wie weit fih Praris und 
Theorie deden, wie weit man aus Zwedmäßigkeitögründen den theoretifchen Forderungen 
folgen darf. Theoretiih würde man biß etwa zu 3 mm Kaliber Hinunter zu gehen 








1808. Dänifces Mageyingewehr. Berkhlub und Magazin geöffnet. (Zu S. 485.) gon vorn gefchen. 


haben, nach den bisherigen Erfahrungen wird man aber nicht unter 5 mm hinunters 
gehen können, vielleicht wird man ſchon vorher bei 5,5 oder gar 6 mm ftehen bleiben 
müffen und fi mit 6,5 mm als befriedigt erklären dürfen. 

Maufer in Oberndorf und Mannlicher in Steyr haben ſich um Verſuche in diefer 
Richtung befonders verdient gemacht und Gewehre fo Heinen Kalibers hergeftellt, die 
ihrer vorzüglichen Leiftungen wegen auch bereits eingeführt worben find. Stafien, welches 

jein Betterligewehr von 10,4 mm Kaliber in einen Mehrlader mit Kaftenmagazin um- 
gewandelt Hatte, ift durch Einführung eines 6,5 mm-Gewehred 1891 damii dorangegangen. 
a3 über dasfelbe befannt geworden ift, geht aus der Tabelle hervor. Dem Beil 
Jtaliens folgten die Niederlande und Rumänien im Jahre 1893. Das in Spanien 
1893 eingeführte Maufergewehr, welches wir bereit3 oben näher befprochen haben, hat 
"7 mm-Saliber. 
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Benennung, Konftruttionsjahr M&68| MS M 91 
— Parravicino 
Syſtem bezw. Konſtruktenr Fu Mauier ——— Lehel Eee⸗Metford m annlicer 
Kaliber, zwiſchen den Geldern . mm 7,0 7. c 8 8 Tr 6,5 
aan Bajonett bei leerem 
Vewicht * . kg 8,» 8,0 ds 4. 4, 3, 
mit Bajonett und leerem 
Magaiin . . . . kg 4,» 4, 4a 4,ss 4, 42. 10 
Bewegung des Kolbenverſchlufſes Drebsug | Dreßzug | Dreisug | Brebzug | Dreßsug | Drebsug 
Bil .» » 2 2 2 nn 4 4 6 4 17 b,s 
8106 onuz fAüne 8 atern mm re 82,0 87,5 80 88 4 
in Graben 5,5 4,a 6 b,5 80. 70 
aaſten, wagerecter gebhre, abnehmbar, Kaften, 
2 Art und Fullungeweiſe Raßmen | Sadeftreifen en einzeln | s"aften | Sahmen 
Batronensafl -» . . . . 8 6 7 8 10 6 
Gewicht des leeren PBatronenrahmens \ 
ober Sadeftreifend - - . . . | 17 54 — — — — 
Sewicht . .» . . gr Ta 23 80 29 26,7 22 
Patronen | aan. nn mm| 8 78 16 75 77 83 
PBulverladung, rauchlos gr 2,75 2,50 2,30 2,76 1,044 l,os 
Gnmidt .-. . .»...» gr 14,7 14.1 14, 08 15 13,08 10, 
Länge { mm D,s D,s 3,8 8 31,5 Ds 
in Kallbern . - . 3,96 3,08 3,78 3,08 4,10 4,0 
Duerfchnittshele En 
Geige jOuer inadelaung 30 30. 2 30. 30. ai., 
Stahl,  |ideitupfer| Rider Nidelkupfer:| Nickeltupfer⸗ Nickeltupfer⸗ 
Mantel » 2... ! eier legterung —— —— —5— —— 
Patronenzahl des Mannes in den Taſchen 150 120 — 1% 115 162 
Biſier reiht . 22.» m|| 2060 2000 1400 | 2000 1650 2000 
Größte Shußweilte . . -. . . m 4000 _ 8500 8200 8150 über 4000 
Grbßter Gaſdruck (Utmofphären) . . 8200 2000 2300 2970 2800 4000 
Mündungsgefiwindigtelt . . . mi 645 600 680 6ss 610 709 
Lebendige Kraft des Geſchoſſes an ber 
Mündung r . ! M .. . mkg 812 æ0 | 306 264 269 





unteren Kriegs 





gewehre der Segenwart. 


Ele 
Öterreig- Miederlande | Norwegen | Rumänien | Rukland | Schwelz Brafliien 
ngarn Gerbien 
Türtel 
M 88% M 9 M 91 M 8 M 
Mannlicher | Mannticher . Manntidier | Mofin | EEmbt- | gmauer 
8 6,5 6,5 6,5 7,3 Ts 7 
4, 49 4, 1 8, 96 4, a 8, oo 4. 20 4 
4,06 4,54 4,10 42 4,» d,rs 4 
Geradezug | Drebaug Drehzug Drebzug Dredzug | Geradesug | Drehzug 
4 4 4 4 4 8 4 
31.2 30. 7 80. 78 80,73 81,5 86 31.. 
5,6 5,8 5,8 b,8 5,76 5 5,7 
Raften, | Raften, ur Raften, | Maften, | Kaften, 
Rahmen Rahmen | einzeln Rahmen Sadeftreifen Sadefchaditel —858 
5 5 5) 5 5 12 5 
22 10,1 — 9,5 9,6 2 10 
2,36 22,65 2,6 22,5 D,81 27,5 24,6 
76 Tea 80 Tas 76 Tas 78 
2,75 2,85 2,30 2,35 2,2 l,o 2,65 
15,5 10,05 | 101 10,3 13, 73 13, Ile 
31.. 81.. 32 31.. 80. 22 B. 30,8 
4 4,88 4,9 4,83 3,97 8. 83 Ta 
31,8 30. 2 | D,4 81l,0s D,s 81,9 29,1 
Stahl —  Inidelkupfer Stahlkappe nicei- 
vernicelt plattierg | leglerung | plattiert 
100 160 150 — 150 150 — 
220 2100 2000 2000 10 2000 2000 
_ _ | 3000 — über 4000 
3000 3700 | 300 4200 2900 2500 | 2800-3400 
6% | 730 830 740 685 6% 710 
810 273,9 274,6 288,4 Dal 270,8 287.9 
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Wenn wir nun zurüdbliden auf den langen Entwidelungsgang der Handfeuerwaffen, 
beſonders auf den Abſchnitt der letzten drei Sahrzehnte, fo drängt fih uns die Trage 
auf, ob wir noch weitere Fortfchritte zu erwarten haben und was fie ung bringen werden? 
Denn an einen Stillitand ift nicht zu denken; in der Technik gibt es ebenjowenig ein 
Stehenbleiben, wie in der organischen Welt. Wohl kann eine längere Ruhepaufe ein- 
treten, die auch wünſchenswert ift, um die tief eingreifenden und umgeftaltenden Einflüffe 
der neuen Waffen auf die Fechtweiſe taktiich zu verarbeiten und zu verwerten. Technifche 
Berbeflerungen der Waffe und ihrer Munition werden nicht außbleiben; fie werden neben- 
ber gehen, ohne umgejftaltende Wirkung auszuüben, auch wenn e3 gelingt, eine Patronen 
hülſe herzuftellen, die gleich der metallenen die Abdichtung des Verſchluſſes bewirkt, aber 
von der Pulverflamme verbrannt, ohne wejentlihen Rückſtand zu hinterlaſſen, in Gas 
aufgelöft wird. Belangreicher wird allerdings der Einfluß ausfallen, den ein fpezifiich 
ſchwereres Geſchoß zu äußern vermag. Daß wir ein ſolches Geſchoß bekommen werden, 
ift wohl nur noch eine frage der Beit, deren Löfung immer dringender wird, wenn wir 
mit dem Kaliber weiter, alfo auf 6 oder 5,5 mm, heruntergehen und wenn wir die mit 
einem ſolchen Kaliber möglichen balliftifchen Vorteile und zu nuge machen wollen. Solche 
Geſchoſſe aus einem Mantel von Stahl oder einer Nidellegierung mit Hartbleifern werden 
bei einer DQuerfchnitt3belaftung von 31—32 g auf den gem nadelfürmig lang und bieten 
dem Seitenwind eine zu große Fläche, fo daß der aus der Richtung ablentende Einfluß 
die Treffergebnifje vermindern wird. Dieſe Nachteile laſſen fich durch Verwendung eines 
Ipezififch fchwereren Metalles, als Hartblei, aufheben. Zu diefem Zwed ift Wolfram: 
metall in Vorſchlag gebracht worden, und wir werden an ihm faum vorüber kommen, 
follten die Metallurgen und nicht ein anderes, zweckmäßigeres und ebenjo billiges Metall 
zur Verfügung ftellen, wozu gegenwärtig allerdings noch feine Ausjicht vorhanden ift. 

‚ Einen weiteren Einfluß auf die Fechtweile haben wir erjt von, einer grundjäglichen 
Änderung der Waffe zu erwarten. Ein folche ift bereits in Ausſicht. Diefes Gewehr 
der näheren oder ferneren Zufunft wird ein Selbitlader fein, ein Gewehr, deſſen 
Verſchlußmechanismus fo eingerichtet ift, daß die Kraft des Rückſtoßes ihn zu allen 
Zadeverrichtungen — Offnen, Auswerfen, Laden und Schließen — fogar zum Abfeuern 
bethätigt, dem Schügen alfo nur noch das Richten der Waffe und das Füllen des 
Magazins überläßt. Der jetzt dem Schügen läftige Rüdftoß wird auf dieſe Weife durch 
Auffpeichern überfchüffiger Rüdjtopfraft in Federn, welche die rüdgängigen Bewegungen 
zum Laden, Schließen und Abfeuern bewirken, in nützliche Arbeitskraft verwandelt, die 
dem Schützen Arbeit abnimmt, ihn alſo entlaftet und weniger ermüdet. Hierin wird auch 
der Vorteil zu erbliden fein, den wir mit einem ſolchen Selbitlader gewinnen. Ob die 
größere Feuerjchnelligfeit desfelben auch ein Gewinn fein wird, erjcheint heute zweifelhaft, 
denn die Feuerſchnelligkeit unferer Mehrlader ift fo groß, daß ein praftifches Bedürfnis 
für ihre Steigerung noch nicht nachweisbar ift, mithin würde ein Selbitlader in dieſer 
Beziehung kein Gewinn fein. Indeſſen, die Zukunft mag diefe Anficht ändern. Es find 
bereit3 verjchiedene Konjtruftionen von Selbitladern befannt geworden, unter denen die 
Selbftladerpiftolen von Borhardt und Maufer durch ihre vortreffliche Leiftung fich aus— 
jeihnen. Einen praftifchen Erfolg für das Kriegsweſen haben diefe Waffen noch nicht 
erlangt, obgleich die Revolver mit ihrer geringen Tragweite und Trefffähigfeit neben 
den heutigen Gemwehren veraltet find und eines zeitgemäßen Erjaßes bedürfen, dem be- 
ſonders die Mauferfche Selbftladerpiftole entiprechen würde. | 
_ Der befannte Metallurge Befjemer richtete 1854 eine gezogene Hinterladungskanone 
oO ein, daß die rüdwirkende Kraft der Bulvergafe beim Schießen den Berfchluß felbit- 
Hätig zum Öffnen, Laden und Schließen beivegte, und war damit der erfte, der den Ge— 
anten des modernen Selbftladerd mechaniſch ausführte. Dieſes Verdienft wird dadurch 
ttcht vermindert, daß er mit feiner Erfindung keinen Erfolg hatte. Für jene Zeit, in der 
te gezogenen Hinterlader die erſten fchüchternen Lebensverfuche wagten, war Bellemers 
findung verfrüht, weil fie ein bereit? fertiges Syftem der Hinterladung mit Metall: 
>atronen vorausſetzt. Deffenungeachtet folgen fich von da an die Berfuche von Selbftladern 
m fortlaufender Kette, bis 1883 Hiram Marim ein Selbftladergemwehr fich patentieren 
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Heß, welches den Ausgangspunkt zu feinem befannten Maſchinengewehr bildet. Geit 
Beginn der neunziger Jahre haben fih dann viele Waffenfonftrulteure mit der Her- 
ftellung von Selbftlabergewehren und »Biftolen beſchäftigt. Den erften Erfolg erzielte 
Borchardt mit feiner Selbftladerpiftole (Abb. 1305 u. 1306). Der Rüditop beim Schuß 
drüdt ben Lauf mit Hülfe im Gehäufe um 3,5 mm zurüd; dabei fommt das mit ber 
Kammer verbundene Gelenkſtück Hinten in ein ausgerundetes Gleitftüd, fo daß ſich fein 
Froſchgelenk nach oben hebt; hierbei werben eine bogenförmige Feder und der Schlag: 
bolzen gefpannt; erftere treibt nach dem Verbrauch der Rüdftoßkraft die Kammer wieder 
nad) vorn, welche auf diefem Wege die aus dem Magazin im Kolben gehobene Patrone 
in den auf Iadet, worauf abgefeuert werden kann, um die Kraft auszulöfen, die den 
Mechanismus von neuem in Bewegung ſetzt. . 





1806. Borchardts Selbſtladerpiſtole mit angefehtem Alben zum Jasdsebrauch oder Scheibrufchiehen. 


Die Piftole Hat 7,65 mm Kaliber, das Geſchoß wiegt 5,5, die Labung 0, g. Das 
Geſchoß durchſchägt auf 500 m Entfernung noch ein 5 bis 6 cm dickes Brett aus Fichten 
holz. Diefe Leiftungsfähigfeit macht die Piftole geeignet für den Jagdgebrauch und als 
Sceibengewehr, zu welchem Zmwed fie mit eine Anſatzkolben verjehen wird, um fie als 
Schultergewehr gebrauchen zu können. 

In balliftifcher Leiftung, jowie in der Sicherheit des Arbeitens aller fi bewegende 
Teile der Waffe beim Schuß wird die Maufer-Selbftladerpiftofe (Abb. 1307 u. 13089 
heute noch von feiner anderen Selbſtladerwaffe übertroffen. Auch bei ihr wird der Lauf” 
vom Rüdftoß nach rückwärts geftoßen, wobei er den Hahn hinten über bem Kolben zurück — 
wirft (Ubb. 1308) und gleichzeitig die übrigen Schloßteile in Bewegung ſetzt, wobei Feder 
«gejpannt werden, welche nach Beendigung der Rückwärtsbewegungen ſofort die Vorwärts— 
bewegungen zum Laden und Schließen bewirten. Ein Drud gegen den Abzug Yöft den 
Hahn aus, der gegen den aus dem Schloß vorftehenden Schlagbolzen fchlägt und damit 
abfeuert. Maufer hat Piftolen von 6 und 7,68 mm Kaliber mit einem Magazin für 6, 
10 und 20 Patronen fonftruiert, deren Lauf 14 cm lang ift; das 7,88 mm Mantelgefchoß 
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wiegt 5,5, bie Ladung O5 g, die ganze Piftofe 1180 g. Auf 1000 m Schußweite werden 
gegen eine Scheibe von 1,58 m Höhe und 1,88 m Breite noch 50%), Treffer erzielt. Die 
Baffe kann mit Unfagtolben als Schultergewehr verwendet werden. Cine ſoiche Waffe 
mit 24 cm langem Lauf eignet fi) zum Gebrauch als Karabiner. — Auch die Waffenfabrit 
von Bergmann in Gaggenau fertigt Selbftladerpiftofen. Der Jtaltener Cei hat, ähnlich 
wie der Franzoſe Clair, 
ein Selbftladergewehr her- 
geftellt, bei welchem durch 
einen Kanal im Lauf nahe 
der Mündung in ein unter 
ihm Tiegendes Rohr Pul- 
vergaſe einftrömen, fobald 
das Geſchoß die Öffnung 
des Kanals paffiert hat. 
Die Bulvergafe jegen eine 
Vorrichtung in der Röhre 
in Bewegung, welche die 
Schloßteile zu allen Lade 
verrichtungen veranlaßt. 
Der Karabiner, die 
Schußwaffe der Neiterei, 
iſt im allgemeinen der Ent- 
widelung bes Infanterie> 1801. Aaaſers SelbRladrrgißele fir 10 Eaus 
gewehrs gefolgt, denn er a. die BiRofe im Bnfaptolden, der alß Zutteral bient, verpadi. 
iſt ein für den bequemen 
Gebrauch der Neiterei verkürztes Gewehr. Er ſchießt diefelbe Munition, wie dieſes, hat 
nur infolge feines kürzeren Laufes eine geringere Schußweite. 





Revolver und Jagdgemwehre. 

Die jahrhundertelang im Gebrauch geweſene Piftole hat nah und nah dem 
Revolver, ber ja au nur eine Drehpiftole ift, weichen müffen und ift heute kaum noch 
in einem Heere al3 Waffe zu finden. Das konnte auch nicht anders fein, denn die Piftole 
mußte dem Gewehr auf dem Wege der Hinter- und Mehrladung folgen. Um der Waffe 





1808. Aauſers Selbkladerpiftele mit Auſchlagtaſche (Aufagkolben). 


die ihr charakteriſtiſche Kürze zu erhalten, konnte die Verſchlußweiſe des Gewehrs auf fie 
nicht übertragen werben; die Bewegung des Verſchluſſes, welche beim Gewehr in ber Rich: 
tung der Seelenachie erfolgt, mußte bei der Piſtole in die ſenkrechte Richtung zu derjelben 
verlegt werden — fo entitand die Umdrehung des Magazins, der Ladetrommel. Die Idee 
ſelbſt ift ja keineswegs neu. Bereit? 1584 hielt Nikolaus Zurkinden in Bern mit einer 
Revolverbũchſe Schiekproben ab, welche der Beſchreibung nach bereit die drehbare Lade— 
trommel der Revolver hatte; ebenfo ber deutfche Drehling aus dem Anfang des 17. Jahr» 
hunderts (Abb. 1309). Bereits 1837 gebrauchten reitende Jäger in Nordamerika einen 
Nevolver-Sarabiner von Colt gegen die Indianer in Florida, und bald darauf, in den 
vierziger Jahren, ftellte Colt, der Befiger einer Waffenfabrik in Hartford war, eine 
. 62* 
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1809. eutſcher Drebling (17. Jahrhundert). 


Drehpiftole her, aus welcher fi der heutige Revolver entwidelte. Der Hahn biejes 
Revolvers mußte beſonders gefpannt werden, aber die Ladetrommel wurde hierbei, ſo 
wie es heute gefchieht, felbftthätig ducch den Drud einer vorfpringenben Klinke gegen 
, eine fchräge Fläche der Lade 
P.54 * trommel um einen Schuß weiter 
NG gedreht. Adams-Deane ver- 
befferten 1851 dieſen Revolver 
dadurch, daß fie das Spannen 
des Hahns, das Drehen ber 
Trommel und Wbfeuern duch 
einen Drud gegen ben Abzug 
beiwirkten. Auf dieſes Suftem 
wandte Le fauche ux 1853 feine 
Metallpatronen mit Zündftift an, 
richtete feinen Revolver jedoch jo 
ein, daß ber Hahn auch mit der 
Hand gefpannt werben konnte. 
Der hervorftehende Bünbftift der 
1810. Hevolver Smith:Mellon. Patrone macht das Lefaudheur: 

Syſtem, ſowohl Gewehr, wie Re 

volver, für den Kriegsgebrauch unverwendbar; Bier ift die Patrone mit Bentralzündung 
unerläßlihe Bedingung. Zum Laden und Ausziehen der Hülfen wurde anfänglich die 
Bodenplatte jeitlich gedreht. Um diefe zeitraubenden Verrichtungen abzufürzen, haben 






1811 u 1812. Revolver Sofem Pieper, 


die Revolver recht verſchiedene Einrichtungen erhalten. Galand kon- 
ſtruierte 1868 einen Revolver, bei dem durch das Herunterziehen des 
Wbzugsbügels der Lauf mit Ladetrommel und die hinter diefer mit ihr 
auf gleicher Achſe figende Auszieherſcheibe nach vorn geſchoben und dabei 
die Batronenhülje aus dem Lauf herausgezogen wurde. Der Lauf des 
Smith & Weſſon-Revolvers läßt ſich vorn herunterflappen, dabei wirft ein fternförmiger 
Auszieher (Abb. 1310), der ſich aus der Ladetrommel nad; hinten hinausſchiebt, fämtliche 
Hülfen mit einem Male aus, worauf er von felbit wieder in fein Lager zurüdipringt, 
fo daß nun die Trommel geladen werden kann. Diefer Revolver wurde 1878 in das 
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ruſſiſche Heer eingeführt. Colt erhielt 1884 ein Patent auf einen Re— 


volver, deffen Trommel fich feitlich herumklappen läßt. Steiger in Thun 
bat um diejelbe Beit einen Revolver mit ſelbſtthätigem Auswerfer, Köch— 
lin einen folden Tonftruiert, bei dem die leeren Hülfen durch den Hahn- 
ſchlag des folgenden Schuſſes ausgeworfen werden. 
Revolver von 1875 hat eine feitlich herauszudrehende Trommel, aus wel- 
her duch einen Drud auf den Auswerfer alle Hülfen mit einem Mafe 
ausgeftoßen werden. Die Ladetrommel aller diefer Revolver ijt jo Lang, 
daß die Gefchoßfpige der Patrone nicht über ihre Vorderfläche hinausragt, 
damit die Trommel beim Drehen hinter dem feitftehenden Lauf vorbei- 
gleiten und ungehindert den folgenden Schuß hinter den Lauf 
bringen fann. Deshalb muß die Trommel mit einem gewiſſen 
Spielraum hinter dem Lauf zurüdbleiben. Durch diejen Spiel- 
raum ſchlagen aber Pulvergafe hindurch, melde das Geſchoß 
nicht forttreiben helfen und daher einen Verluft an Triebkraft 
und Schußmweite bedeuten. Dieſen Nachteil hat der Waffenfabri- 
tant 9. Pieper in Lüttich durch feinen in Abb. 1311 u. 1312 
dargeftellten Revolver bejeitigt. Er hat die Batronenhülje jo 
viel verlängert, daß fie das Geſchoß überragt und auch über den 
Der Spiel 
raum zwiſchen Trommel und Lauf tft nun fo groß, daß die 


vorderen Rammerrand noch um 1 mm vorfteht. 


Hülfen noch Hinter dem Lauf vorbeigehen, er wird 
aber dadurch aufgehoben, daß beim Spannen des 
Hahns die Trommel fich jelbftthätig nach vorn gegen 
den Lauf jhiebt. Damit die Hülfe hierbei bequem 
in den Lauf eintreten kann, ift ihr vorderer Rand 
etwas eingezogen; er wird aber durch das Geſchoß 
beim Abfeuern wieder ausgedehnt, gegen die Lauf- 
wandung gedrüdt und bewirkt dadurch einen gas— 
dichten Abſchluß, jo daß feine Triebkraft des Pul- 
vers verloren geht. So kommt es, daß diefer Re— 
volver von 8 mm Kaliber noch auf 200 m Ent- 
fernung eine hinreichende Trefffähigfeit und Durd;- 
ſchlagskraft befigt. Beim Zurüdipringen des Hahns 
in die erfte Raft fchiebt fi die Trommel zurüd 
und zieht gleichzeitig die Patronenhülfe aus dem 
Lauf. Der Revolver ift ſiebenſchüſſig, feine Geſchoſſe 
haben einen Neufilbermantel. Ein ganz ähnlicher 
Revolver von Nagant in Lüttich, aber von 7,62 mm 
Kaliber, ift 1896 in Rußland eingeführt worden. 


wird um fo höher geſchätzt, ie größer feine Trag- 
weite ift, die gleiche Forderung an ein Jagdgewehr 
ſtellen zu wollen, wäre thöricht, weil es dem Jäger 
gar nicht darauf antommt, weit zu ſchießen; ihm 
genügt ed, wenn er auf 150— 200 Schritt gut trifft 
amd das Wild durch den Schuß ſchnell getötet wird, 
Das Gewehr „einen guten Brand“ hat. Ihm genügt 
aucd) keineswegs das Einzelgeihoß, ihm ift in den 
meiſten Fällen ein Streugeichoß, das ift ber Schrot- 
ſchuß, das einzig Brauchbare, während er für das 
KHodwild den Kugelſchuß anwendet. Daraus er- 
Tlären fi) Die abweichenden Einrichtungen der Jagb- 
gewehre von den Kriegsgewehren. 


Die Jagdgewehre. Das Kriegsgewehr — 
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Oberſi Schmidts 
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1818 u. 1814. Sefaucenzfinte, ıum Saden 
sröffnet, nebt Schratpatrone (181). 
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Der Geihoßart nach unterfcheidet der Zäger Schrot» und Rugelgewehre; erftere 
heißen Slinten, letztere Büchſen. Die Flinten find heute alle doppelläufig, einfade 
Slinten werden kaum noch angefertigt. Die Flinte hat ſtets einen glatten, die Büchſe 
ftetö einen gezogenen Lauf. Hat ein Doppelgewehr links einen Flinten- rechts einen 
Büchfenlauf, jo ift e# eine Büchsflinte. Büchſen pflegen nie doppelläufig zu fein. 

Schneller als die Heere haben die Jäger für ihre Flinten die Hinterladung an- 
genommen und find mit den Büchſen bald gefolgt, denn die Bequemlichkeit der Hinter- 
Iadung hat der Jäger beſonders zu ſchätzen, fo daß ein Vorderiader Heute wohl kaum 
noch im Gebrauch ift. Das Lefaucheuxgewehr (bb. 1313 u. 1314) wurde zwar 
fon 1835 erfunden, vermochte ſich aber bis zu Anfang der fünfziger Jahre nur fchwer 
Eingang zu verjchaffen, verbreitete fich dann aber, befonders in Deutſchland, mit reißender 
Schnelligkeit und ift auch heute noch, obgleich technifcg von anderen Syftemen überholt, 
wegen feiner höchſt einfachen und haltbaren DVerfchlußeinrichtung, unter Jägern fehr 
beliebt. Wenn man den bei gefchloflenem Gewehr unter dem Lauf liegenden Hebel a 
nad) rechts dreht, ftellt fi der Zapfen b quer und verläßt den Doppelhafen c, worauf 
fi die Läufe um das Scharnier e ſenken. Die Patronen werden nun in die Läufe ge- 
ſchoben, in deren Ausfchnitten f f die Zündftifte der Patronen Pla finden. Num werden 
die Läufe gehoben, nad) dem Linfsdrehen des Hebel a ift dann das Gewehr gefchlofien 
und nad) dem Spannen 
der Hähne auch ſchuß⸗ 
bereit. Die Patronen» 
hülſe aus dünner Pappe 
ftedt in einer Meſſing⸗ 
Tapfel, welche den gad- 
dichten Abſchluß bewirkt 
und dad Bündhütchen 
aufnimmt, in welchem 

der Zündftift aus Meſ⸗ 
. Doppel] 
nad dem ———— ——e fing ſteht, auf den der 
ahn ſchlägt. Es find 
zwar noch einige andere, von dieſem in der Einrichtung etwas abweichende Verſchlüſſe im 
Gebrauch, doch iſt dies der einfachſte und verbreitetſte. 

Bald nach dem Lefaucheuxgewehr wurde das ihm ähnliche Lancaſtergewehr be— 
tannt, deſſen Zündung dadurch erfolgt, daß der Hahn gegen einen Schlagſtift ſchlägt, der 
von einer Spiralfeder umgeben iſt, welche den Zweck hat, den Schlagſtift ſofort wieder 
zurückzuſchnellen, jobald er die Zündung bewirkt hat. Bleibt er aber, was nicht felten 
vorkommt, in der Patrone fteden, fo läßt fih das Gewehr nicht öffnen. Diefe und 
andere leicht vorfommende Störungen, bie feine Verbefferungen feines Vorbildes bedeuten, 
waren der Verbreitung des Lancaftergewehres hinderlich. 

Ein wirflicher Fortichritt ift das angeblich vom Gewehrfabrifant Bernimolin in 
Lüttich 1850 erfundene Bentralfeuergewehr (Abb. 1315), welches feinen Namen daher hat, 
daß das Zündhütchen in der Mitte des Bodens der Patrone figt. Die federnden Zünd⸗ 
ftifte befinden fich in ſchräg liegenden Piftons, die ähnlich wie beim Perkuffionsgewehr 
angebracht find. Der Verſchluß des Gewehrs ift ein breifaher und ein ſehr ficherer, 
durch Geitwärtödrehen des zwiſchen ben Hähnen Tiegenden Hebels wird er geöffnet. 

Eine dritte Gruppe von Jagdgewehren find die Bündnadelgewehre ohne Schlag- 
bahn, deren älteftes Syftem von Dreyfe in Sömmerda 1856 fontruiert wurde. Die 
Läufe der Dreyſeſchen Doppelflinte find feitwärts beweglich (Abb. 1316). Zum Öffnen 
wird der unter den Läufen liegende Hebel a nad) links gedreht, wodurch die Läufe zuerft 
etwas vorgerüdt, dann hinten nad) rechts gebreht und bie Schlöffer zugleich gefpannt 
werden. Durch ein Herunterbrüden von Sperrfedern laſſen ſich nun die Schlöffer fihern. 
Die Hülfe der Patrone (Abb. 1317), aus Papier oder Pappe, ift in ben Bodenfpiegel s 
eingeffebt und trägt die Zündpille z, welche von der Zündnabel angeſtochen wird; der 
Spiegel wird durch einen Auszieher an der metallenen Ladekapſel nah dem Schuß aus 
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\esogen. Der Treibfpiegel f wird durch die Bulvergafe gegen bie Seelenwand des Laufes 
Eee und treibt ji de Schrotfadung vor fih her, ohne daß Gaſe hindurchſchlagen, 
woraus fi) der dieſem Gewehr nachgerühmte kraͤftige Schuß herleitet. 

Eine Verbefferung des Vreyſeſchen Bündnadelgewehrs ift das Patentzündnadel- 
gewehr von Teſchner in Frankfurt a. D. (Abb. 1318 u. 1319), deffen Schlöffer im 





1816. Bindnadel-Doppelingdgemehr von Frany v. Dreufe, Läufe geöffnet. 


Schaft verborgen liegen. Statt der Spiralfedern treiben Schlagfedern ben Zündbolzen 
in die Patronen, deren Hülfen beim Öffnen und Herunterflappen der Läufe durch einen 
hierbei nach hinlen heraustretenden Auszieher hinausgeftoßen werden. Beim Abfeuern 
ſchlägt der Schlagbolgen auf den Kopf eines Stiftes, der im Bodenfpiegel der Patron fitt 
und die Zündpille anfticht. Das Gewehr ift ein Selbftipanner; beim Öffnen des Gewehre 
ipannen ſich die Federn und laſſen ſich dann durch eine Vierteldrehung des 
auf dem Kolbenhals ſichtbaren Sicherungsflügelö abftellen, d. h. fichern. 

Die Kaliber der Flinten ſchwanken zwiſchen 16—20 mm und werden 
nad) Nummern benannt: je höher die Nummer, um fo Heiner das Kaliber. 
Auch die Schrote werden, ihrer Körnergröße nach, mit Nummern bezeichnet, 
doch ift diefe Nummerbezeihnung nicht bei allen Fabriken übereinftimmend. 
Für Raubvögel, wilde Gänſe und Füchfe dient Nr. O big 3, Nr. 4 ift Hafen- 
ſchrot, 6 bis 8 Entenfchrot, 8 bis 9 Hühnerfchrot, 9 bis 10 Schnepfen- 
und 10 bis 12 Belaffinenfchrot. Die höheren Nummern heißen Dunft 
und kommen für noch Hleinere Vögel zur Verwendung. 

Die Büchfen find ſtets gezogen und einläufig. Die Pirſchbüchſen 
haben in ber Regel kürzere Rohre, als die Scheibenbüchien, weil es bei 
diefen auf größere Tragweite und Zrefffähigfeit anfommt. Die furzen 
Pirſchbũchſen der Bergjäger werden auch Stugen genannt. Die Büchſen 
folgen in ihrer Einrichtung im allgemeinen den Kriegsgewehren, deren 
Berichlüffe fie haben und deren Metallpatronen fie auch verwenden. Faſt 
alle Verſchlußarten find bei den Büchſen vertreten, beſonders häufig der 
Wauſerverſchluß, jelbft Mehrladergewehre finden immer mehr Eingang 
als Jagdgewehre. 





1817. Jeirone 1m 

* Drrufen Doppel 

Die Herftellung der Handfenerwaffen findet Heute faft nur fnsdarmebr. 

nod in Gewehrfabriken ftatt. Früher wurden die Läufe aus Schmiedeeijen 

gefertigt, aus „Platinen“ über einen Dorn gerollt und geſchweißt. Als aber Dreyfe mit 
Tolden Läufen für Zündnadel-Kriegagewehre ſchlechte Erfahrungen machte un die geftellten 
Bedingungen nicht erfüllen konnte, folgte er 1850 der Anregung Krupps und verwendete 
Bußſtahlläufe aus der Fabrik von Berger in Witten. Diefe Läufe bewährten ſich fo 
worzüglih, daß feit 1852 in Preußen zu Kriegsgewehren nur noch Gußftahlläufe ver 
Wendei wurden. Die Fabrit von Berger in Witten erlangte in der Herftellung berfelben 
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bald einen Weltruf, den fie bis zur Gegenwart ſich zu erhalten wußte. Aus Tiegelguß- 
ſtahl werben kurze, bide Cylinder gegoflen, die zu kalibermäßigen Stangen ausgewalzt 
und in Stüde von Lauflänge zerfchnitten werden. Aus ihnen werben dann bie Läufe 
dur Ausbohren, Abdrehen, Ziehen, Polieren, Verhaften, Garnieren, Schmirgeln u. |. w. 
hergeftellt. Die einzelnen Teile des Schloſſes werden meiſt aus Stahl gefchmiedet, gepreht 
oder geftanzt und dann bearbeitet. Es wird hierbei grundſätzlich alles mitteld Maſchinen 
ausgeführt, was nicht notwendig mit ber Hand geihehen muß, weil die Maſchinen eine 
größere Gewähr für die Gleihmäßigfeit der Ausführung bieten, als fie durch Handarbeit 
erreichbar ift, und bei Herftellung von Kriegswaffen die größterreichhare Gleichmäßigkeit 
derfelben erſte Bedingung iſt. Es kommen deshalb in der Waffenfabrif in ausgiebigfter 
Weiſe Fräsmaſchinen zur Verwendung; da aber jede Mafchine nur eine Verrichtung 
ausführt und bei einem ununterbrochen fortlaufenden Gang der Arbeit auch nur aus 
führen kann, fo kommt es, daß manche Gewehrteile duch 30 und mehr Maſchinen gehen 
müffen und zur Herjtellung eines Gewehres, d. h. nach einem Mufter, viele hundert 
Arbeitsmaſchinen gehören. 

Die Munition wird gleichfalls mitteld Maſchinen angefertigt. Die Patronenhülſen 
werden aus Meffingicheiben, die Gefchoßmäntel aus Scheiben von nidelplattiertem Kupfer 
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oder Stahl, aus anderweiten Nidellegierungen, beſonders aus Neufilber geftanzt und ger 
zogen. Das Abmeſſen und Einfüllen der Pulverladungen, wie das Einfegen der Geſchoſſe 
bejorgen gleichfalls Maſchinen, deren jede täglich 200000 Stüd und mehr fertigt. 

Das Deutſche Reich hat ftaatliche Gewehr- und Munitionzfabrilen in Spandau, 
Erfurt, Danzig und Amberg. Eine der größten Privatfabrifen ift die von 2. Löwe & Eo. 
(Aktiengefellichaft) in Berlin, diefer Firma gehört auch die Gewehrfabrik in Oberndorf am 
Nedar (früher Gebr. Maufer), ſowie die deutſche Metallpatronenfabrik, früher Lorenz, in 
Karlsruhe, Baden; ferner in Suhl (mit den gothaifhen Orten Bella, Mehlis u. f. w.) 
die Fabrifen von Sauer, Schilling und Hähnel, in Sömmerda von Dreyje & Collen- 
buſch; von Fabriten für Jagd- und Luxuswaffen find noch die von Barella, Leue und 
Timpe in Berlin ‚zu nennen. Öfterreid- Ungarn hat Staatsfabrifen im Arfenal zu 
Wien, außerdem eine der größten Privat-Gemwehrfabriten ber Welt in Steyr, früher 
Werndl, jept einer Aftiengefellfchaft gehörend, mit Filiale in Peft; ferner Privatfabrifen 
zu Mürzfteg, Graded und Prag. In der Schweiz beftehen Fabriken zu Thun, Bafel, 
Neubaufen u. |. w.; in England zu Birmingham, Sheffield, London, Enfield, Wool- 
wid; in Sranfreich zu St. Etienne, Chatellerault, Paris-Bincennes, Lille, Maubeuge, 
Tulle; in Rußland Tula, chem, Seftrorjatzt; Belgien hat zahlreiche Gewehrfabriten, 
befonber3 in und um Lüttich; Spanien hat Fabriken in Mabrid, Oviebo, Barcelona, 
Eordova; Italien in Brescia, Terni, Torre-Annunciata, Turin; Nordamerika in 
Springfield, Harpers- Ferry, Hartford u. a. O. 
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Schlöfer. 
Geigigtlihe Entwidelung der Schlofſerkunſt. 


'n den älteften befannten Aufzeichnungen, in der Bibel, ſowie in der Ilias und 
Odyſſee von Homer, ift ſchon von Schlöffern und Schlüffeln die Rede. Da- 
“ mals war alfo jhon das Bedürfnis vorhanden, einen Verſchluß bewirken zu 
3; lönnen. Die Auskunft, die man über dieſe Verſchlußmittei bis jegt erhalten 
hat, ift eine fehr geringe und oberflädliche, da ſich in den genannten Quellen 
faft nichts findet, das einen Schluß auf die Bauart zuläßt, und man mehr 
auf die alten Funde und die Analogie mit Einrichtungen, die heute noch im Oriente üblich 
And, angewiefen iſt. Der Verſchluß der Thüren, um welche es fich zunächſt handelt, war 
ein verfchiebener, je nachdem e3 galt, die Thür von innen oder von außen zu jchließen. 
Zum Schließen der Thür von innen biente zuerft der Riegel, 
welcher vorgeſchoben wurde und aus Holz gefertigt war. An 
einem Relief von Karnak, welches eine Pforte darjtellt, ift ein 
folder Duerriegel zu erjehen, welcher in eine Maueröffnung ein⸗ 
greift. Hier haben wir demnach die erfte Form eines Schlofjes 
oder die Grundlage zu demfelben. Als es nun fpäter galt, zur 
Erhöhung der Sicherheit ein Hemmnis zur Feitftellung des Riegels 
zu ſchaffen, was durch einfallende Bapfen oder Bolzen geichah, 
wurde ein Inftrument notwendig, dieſe Hemmnifje auszuheben, 
und damit war der Schlüffel gefunden. Im, diefem ägyptischen 
Riegelfgftem, wie es gegenwärtig mod in Ügypten und einem 
großen Teil von Nordafrika zu finden ift, haben wir die ältefte 
nachweisliche Verſchlußvorrichtung zu ſuchen. Das altgriedhifche 
Schloß (Odyſſee XXI. 6. 8.) beitand der Hauptfache nach aus 
einem Riegel, der auf der inneren Thürfeite angebracht war, und — 
den man von außen mit einem ſchmalen Riemen in die Schließ- 1520. Altrsmiſcher Ichlaſel 
ftellung 530g, worauf man den Riemen verfnotete. Sollte die Thür 
don außen geöffnet werden, fo mußte der Knoten gelöjt und mittels eines Iangen haken— 
förmigen Schlüffels, der durch ein Zoch (in der Thür) über dem Riegel in jenes eingeführt 
wurde, der Riegel zurüdgeftoßen werden. Dabei mußte der Schlüfjel zwiſchen zwei Vor— 
ſprũnge eingreifen, welche ſich auf dem Riegel befanden. 

Die Römer benußten lange Beit zur Verwahrung ihrer Hausthüren von innen vor 
Belegte Duerbalten, wie man unzweibeutig aus den Mauerlöhern erfennen kann, die in 
Den Ruinen von Bompeji bloßgelegt wurden. Für den inneren Verſchluß, wie für Kaften 
und Truben, find ſchon künſtliche Schlöffer vorhanden geweſen. Andreas Dillinger in 
Wien, der eine ſehr bedeutende Schloß- und Schlüffelfammlung befist, Hat ein ſolches 
Tömifches Schloß rekonſtruiert und beichreibt dasfelbe unter Nr. 152 feines Rataloges 
tote folgt: „Relonftruiertes römiſches Schloß von Eifen mit Schlüffel. Der Schlüffel mit 
vier Baden am Barte greift in die zellenartigen Öffnungen bes Riegels ein, verbrängt 
die vier eingeflammerten Zapfen, die mitteld einer Feder niedergedrüdt werden, und nun 

tann der Riegel vor- umd rüdwärt3 gefchoben werben.“ Bei den Römern jcheint bie 


©nd der Gefab. VI. 63 
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Schlofferei beſonders gepflegt worden zu fein, wie aus mannigfaltigen Schlüffeln hervor 
gebt, welche und aus dem Altertum erhalten find, und aus deren Form man den Schluß 
stehen kann, dafs biefelben durch Drehen in der Schloköffnung den Riegel des Schloffes 
zurüdichoben; andere (Abb. 1320) dienten zum Heben der mehrfach erwähnten Bapfen 
ober —— Da die alten — großenteils · aus Holz gefertigt worden waren, 
darf es uns nicht wunder nehmen, daß 
kein einziges vollftändige3 Schloß bis in 
unſere Beit gekommen iſt. Auch aus der 
Zeit, als man die Schlöſſer aus Eiſen 
herſtellte, iſt faſt nichts Vollſtãndiges auf 
uns gekommen, und wir můſſen uns mit 
einzelnen Teilen begnügen und ver= 

ſuchen diejelben zufammenzufegen. 
\ Da das ägyptiiche Schloß in ein- 
— facher und ſinnreicher Weiſe die Idee des 
— Kombinationsſchloſſes, deſſen Grund- 
gedanke den modernen Gicherheitd- 








1825 ſchloſſern zu Grunde gelegt tft, zum 

EEE Ansdrud bringt, jo ſoll dasfelbe hier 

näher beſchrieben werden. Abb. 1321 

1881 618 1886. Altüguptifden Schlaf. bis 1325 zeigen das Schloß in feinen 


Zeilen und von verſchiedenen Seiten, 

a ift das Gehäufe, b b der durchgeſchobene Riegel und c die Öffnung, in welche der Schlüffel 
geftedt wird; die Abb. 1323 gibt einen Schnitt durch das Schloß mit eingeftedtem Schtüffel, 
welder in Anficht und Grundriß (Ubb. 1324 u. 1325) dargeftellt ift. Die den Verſchluß 
bewirfenden Teile find drei, in dem oberen Teile des Gehäuſes a frei ſpielende Stifte, 
welche von unten gehoben werben können und, wenn freigelafjen, jo weit herabfallen, wie 
es bie Köpfe zulaffen. In 
dem oberen Teile bes Rie- 
gels befindet ſich für jeden 
Stift ein Lo, und wenn 
derfelbe fo weit, wie in der 
Anſicht, eingeichoben ift, 
werben alle Stifte in die 
Löcher herunterfallen, wo⸗ 
dur das Schloß geiperrt 
iſt. Der Riegel b erhält von 
der einen Seite eine Aus- 
s böblung, fo ftark, daß die 
unteren Enden ber herab» 

gefallenen Stifte mit der 








d 1099 Innenfläche der Oberwand 

gerade abſchließen. Ws 

Sclüfjel dientein Schieber, 

7 der ebenſoviele Stifte oder 

1226 bis 1890. Thinenſches Schloh. Vorjprünge in gleicher An- 


ordnung trägt, wie in dem 
oberen Teile des Gehäufes Stifte vorhanden find. Die Aushöhlung c in dem Riegel Hat 
eine ſolche Höhe, daß der Schlüffel mit feinen nach oben gerichteten Stiften gerade hinein- 
geht. Wird der Schlüffel nun ganz nach hinten gefchoben, fo ftehen feine Stifte genau unter 
den beweglichen oberen Stiften, und e3 bedarf nur eined Drudes mit dem Schlüffel nad 
oben, um die Iegteren durch die erfteren in die Höhe zu treiben und damit den Riegel frei zu 
machen, der nun herausgezogen werden fann. In diefer Stellung iſt das Schloß offen, und 
der Schlüffel kann entfernt werden. Um das Schloß durch Hineinfdieben des Riegels 
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wieber zu ſchließen, wirb bie Einführung des Schlüffels wenigftens in jenen Fällen nötig 
jein, wo in einer Längslinie mehrere Stifte ftehen. 

Ein ganz ähnliches Schloß mit folhen hölzernen Sperrftäbchen, die durch einen ge: 
zahnten Schlüffel gehoben werben, worauf ber Riegel mit der anderen Hand zurüdgefchoben 
wird, findet jegt noch Unwendung auf bem Hundsrüd, in der Gegend von Norath auf dem 
hohen Wefterwalde, in der Gegend von Biedenkopf, Wefterburg, Hadamar u. f. w, wie 
auch in Eornwall und auf ben Farderinfeln. Außer diefen Schiebefchlöffern gab es bei 
den Römern auch Drehichlöffer: das find folche, die durch eine drehende Bewegung des 
Schlüſſels geiperrt worden 
find. Das Prinzip, aufwelchem 
dieſe Schlöffer beruhen, tft ge⸗ 
nau dasſelbe wie bei den neu» 
zeitlihen Schlöffern. Durch 
Drehung des Schlüſſels, deſſen 
Bartdabeidas Eingerichteober 
die Bejagung durchläuft, wird 
die Feder, welche den Schloß- 
riegel in feiner Lage fefthält, 
audgerüdt, der Riegel vor- oder zurüdgefchoben und auch in der neuen Lage wieder durch 
die Feder feftgehalten. Derartige Schlüfjel find bei den Ausgrabungen in Bompeit gefunden 
worden, woraus hervorgeht, daf man ſchon vor Chrifto diefelben gefannt Hat; ja es ift ein 
Tunftvolles Prachtexemplar, wie ein Kammerherrnſchlüſſel, gefunden worden, der eine Reihe 
zierlicher Durchbrechungen zeigt, bie nur zum Schmud undohne die Möglichkeit einer praktiſchen 
Berwendung find. Die römiſchen Drehjchlüffel find größtenteils Luxusſchlüſſel, ohne den Ge- 
brauch gerade auszuſchließen; viele find als Fingerringe gefaßt und Haben, wo der Schlüffel 
fi) anjeßt, ein Plätichen, das fich zu einem 
Siegel eignet, aber nicht benußt wurde, denn 
es zeigt nur nichtsfagende Abfafungen, Ein- 
ſchnitie und Bohrkreiſe. Die Schlüffelbärte 
Reben häufig rechtwinkelig zur Ebene des 
Schlüffelgriffes, fie find eingefrümmt oder 
geſchweift. Alle Drehſchlüſſel haben hohle 

fte. 


Die Römer bedienten ſich auch der Vor⸗ 
hängejchlöffer, welche in ihrer Bauart chine⸗ 
fiſchen Schlöfjern ähnlich find, die gleichfalls 
ſehr alt find und im folgenden näher befchrie- 
ben werden follen. Das hinefiihe Schloß 
(Abb 1326— 1330) befteht aus zwei Teilen, 
welche ineinander gehoben werben, ohne 
don einem ber beiden Teile jagen zu fönnen, 
ob er als Schloß oder als Riegel bezeichnet werden könnte. Die perfpektiviiche Abb. 1326 
zeigt das Schloß in zufammengefchobenem Buftande; Abb. 1327 ift der Schlüffel; Abb. 1328 
zeigt den Schnitt durch den hohlen, meift aus Meffingblech gefertigten Körper, defjen Lappen a 
zur Aufnahme des Endes des Schlußftiftes b in Abb. 1329 des zweiten Schloßteiles dient. 
Diefer zweite Schloßteil, der in ben erfteren hineingeſchoben wird, trägt einen zweiten Stift, 
an defien Ende die beiden Sperrfebern dd angentetet find. Beim Bufammenjcieben drüden 
ſich dieſe Sedern, die für deren natürliche Stellung zu enge Öffnung e paffierend, zufammen 
umd federn beim Schluß auseinander, beide Teile feft miteinander verbindend, wie dies in 
bb. 1330 im Schnitt dargeftellt ift. Zum Öffnen dient ein Schlüffel f, beſtehend aus einem 
gebogenen Blechftreifen, defien kurzer Schenfel eine Öffnung g enthält. Lehterer wird zu- 
nächft wie die punktierte Stellung in Abb. 1330 angibt, hineingefchoben und mit feiner 
Öffnung über das Ende des Dornes c gebracht. Nun ſchiebt mar den Schlüffel gerade 
hinein, zwingt dabet die Federn d d zufammen und ift dann leicht imftande, das Schloß 
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durch Augeinanderziehen der beiden Teile zu öffnen. Ähnliche Schlöffer findet mar tn Indien, 
Verfien, Ägypten, auch in einzelnen Teilen von Deutichland ift dasſelbe in Gebrauch ge- 
wefen, wie aus Stüden in verſchiedenen Altertumdmufeen Deutſchlands hervorgeht. 
Obwohl ſchon im Altertum Berbefferungen der 
einfachen Verf hlußvorricgtungen erfunden worden 
find, und man von dem Holze, das Hauptjächlich 
Verwendung fand, zur Bronze und auchteilmeifezum 
Eifen übergegangen war, findet man im 9. Jahr» 
hundert noch vielfach das einfache Holzriegelſchloß 
1888. Schläffel ans dem 16. . im Gebraud, und erft mit Beginn des 10. Jahr- 
sau xrn. hunderts mußten die hölzernen Schlüſſel den 
metallenen weichen. Welches während der Völkerwanderung die gebräuchlichſte Form des 
Schloſſes und Schlüſſels war, tft ſchwer zu beſtimmen; man findet Schlüffel aus Bronze her: 
geftellt mit kurzem hohlen Rohre, das Geſenke viertantig-geftaltet, ber Griff mit einem runden 
Ringe, einige mit byzantiniſchen Or- 
namenten, ber Bart von einfachen run⸗ 
den oder langlich vieredigen Öff- 
nungen durchbrochen. Im 11. Jahr- 
hundert, mit der fortfchreitenden Ent- 
widelung der Schmiebearbeiten, 
) wurde die hölzerne Unterlage entfernt 
und der Riegel auf ein Unterlagsblech 
) gelegt, welches das Schlüffellodh not- 
| wendig machte, denn bis in das 
iu — 10. Jahrhundert wurde der Schlüfjel 
um. rt ee on der Seite eingeführt. Mit dem 
Entitehen des Schloßbledhes mußte 
vorn eine Öffnung zur Einführung des Schlüffels geſchaffen werden; zugleich entftand auch 
das Gehäufe, Eingerichte oder Gewirre für die Schlüffelführung. Im 12. bis 14. Jahr: 
hundert entwidelten fi Schloß und Schlüffel (Ubb. 1331) ſowohl in der Konftruftion, wie 
auch in der Ornamentation. Charakteriftijch ift die auf: 
gelegte Verzierung um das Schlüſſelloch, die, fi ala 
Ornamente überdie Schloßplatteausbreitend(Abb.1332), 
auch den Zwed der bequemen Auffindung des Schlüffel 
loches erfüllt. In diefer Bett beginnt auch eine Umgeftal 
tung des Schlüffels, beſonders nach der ftilvollen Seite 
hin, der Griff wird ringförmig gebildet, derBart, anfangs 
flach, erhält fpäter Kreuz- und Querfchnitte. Der Griff 
nimmt auch) teifweife trapezförmige Geftalt (Abb. 1333) 
an, und im Barte machen fich bereit3 verſchiedene ſym⸗ 
metrifche Einfcänitte bemerkbar, unter denen das Bor- 
kommen des Kreuzes, ald Symbol des Chriſtentumes, vor- 
herrſcht. Mit dem 15. Jahrhundert beginnt die Blütezeit 
der Schlofferkunft, um welde Zeit Deutichland allen 
anderen Ländern in Bezug auf fünftleriide Metall: 
bearbeitung voran war. Die techniſche Fertigkeit des 
Schmiede erftredt fich nicht nur auf Gitter, Füllungen, 
Brunnenbekrönungen (Abb. 1334) u. |. w., fondern auch 
1886. Maftenfcloh aus dem 15. Zahrh., auf das Schloß und feine Teile. Hier tritt num eine be- 
wotifch Baria). deutende Veränderung infofern ein, als das Unterblech, 
das den Mechanismus verdedt, umgemwendet und die Konſtruktion bes Schloffes fihtbar 
belaffen wurbe, wodurch der Schloffertunft befonders Gelegenheit geboten war, ſowohl in 
techniſcher als aud in künftterifher Beziehung das Schloß und feine Teile zu vervoll- 
tommnen. Das tehnijc-fünftlerifcde Prinzip, welches bei allen Schlofferarbeiten diefer Zeit 
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zur Geltung fommt, beruft auf der Eigentümlichkeit des Schmiebeeifens, in glühendem Bu- 
ftande ein vollftändig plaftiches Material zu werden, das fich unter dem Hammer ftreden 
und ftauchen, wie auch zu dünnen Platten ausſchmieden und ſich in ſchöne Bogen- und 
Spiralformen krümmen läßt. Ale Urbeiten aus diefer Periode (Ubb. 1335 u. 1336) 
zeigen eine ſolche Eigentümlichteit und Sorgfalt ber Ausführung, daß man fagen 
Tann, jeder einzelne Meifter hat einen Teil feines eigenen Weſens in das Kunftwerk 
hineingelegt. Befondere Sorgfalt und Wufmerfjamfeit wurde der Anfertigung ber 
Schlüſſel zugewendet, und dieſe erreichen in der Ornamentation, wie auch in den 
verfchiedenen techniſchen Ausarbeitungen das Vollendetſte und erregen berechtigte Be— 
mwunderung. Jedes Stüd tft für fi) harmoniſch abgeichloffen, jeder Einzelteil in feiner 
Eigentümlichleit hervorgehoben, und im Ganzen kennzeichnet ſich die eigene freie Er— 
findung des Berfertigerd. 
Beſonders fhöne Bei- 
fpiele kann man nicht 
nur in den verjchtedenen 
Mufeen in Nürnberg, 
Bien, Münden u. |. w. 
fehen, ſondern fie finden 
fi auch vor allem in der 
Sammlung von Schlüf- 
fen und Schlöffern von 
Andreas Dillinger in 
Wien; fo beſchreibt der 
Befiger in feinem Kata⸗ 
Iog unter Nr. 355 einen 
florentiniſchen Schlüfjel 
von 150 mm Länge, wie 
folgt: „Den Griff bilden 
an beiden Geiten ver- 
ſchlungene weibliche Fi- 
guren, die ein Wappen- 
ſchild — darin ein Pferbe- 
kopf in Silber gefchlagen 
— umrahmen, zur Be 
trönung eine figende Fi- 
gur, eine neunzadige mit 
Silber audgelegte Krone 
baltend; ein Maskaron, 
defien Augen von Sil- 
ber, bilbet das Geſenk; 

Kanneliertes Mohr, der "wa den Kemkkanilden Gmmerbenufum in Beenbeg > 
Bart Freuzförmig aus- 

geiänitten, vorn am Reif gekerbt. Schönes Stüd, meifterhaft gefchnitten aus der 
beften Beit der florentinifchen Renaiſſance.“ Bis zum Unfang des 17. Jahrhunderts 
behauptet fich bie fünftleriiche Ausführung von Schloß und Schlüffel, aber fett der 
Mitte dieſes Jahrhunderts gehen beide mehr dem Verfall entgegen. Die feine fünft- 
Terifche Arbeit verſchwindet, und das Bekanntwerden des franzöfiihen Schloſſes, mit 
feinem verborgenen Mechanismus, verurjacht eine Umwandlung auch an dem deutfchen 
Schloß, indem der Mechanismus in einem Kaften aus Eifen mit Meffingblech oder 
blau angelaufener Platte überdedt wird. Wuch macht fih in dem 18. Jahrhundert der 
Einfluß von Rokoko und Bopfftil hier bemerkbar, die Arbeiten find oberflächlich und 
die Kunfttüchtigkeit und Kunftfertigfeit der Schloffer in der Kleinkunſt kommt allmählich 
in Vergefienheit. Nur zu matürlich ift diefer Vorgang, wenn man die Wandlungen 
betrachtet, die im Laufe der Jahrhunderte der Beichlag für Thüren durchgemacht Hat, 
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und ber am beften zum Ausbrud kommt, wenn man die Fläche des ſichtbaren Be- 
ſchlages mit der Holzfläche in Beziehung bringt; nach Frauberger in „Runft und Ge— 
werbe“ ergibt fich folgendes: 

Es kommen bei einer Zimmerthür 


in der gotiſchen Periode 1 gem ſichtbarer Beichlag auf 7 gem Holz 
n n Renaiffone „ 1gem n n „9 gm „ 
nn Rotolo „ 1gem " n n 240 gem „ 
n „ Empire „ 1gem P Pi n 800 gm „ 
nn 1872 „ lgm „ " „ 2700 gem „ 


Die Thür eines Schranfes zeigt 
in ber gotiſchen Periode 1 gem ſichtbaren Beſchlag auf 7 gem Holz 


n n Renaifone „ 1 gem n n „ 12 gem 
nn Rototo n 1 gem n ” „ 300 gem „ 
nn 1872 „ lgam „ F „ 3900 gem „ 


Abgeſehen von der künſtleriſchen Seite machte auch die Konftruktion des Schlofies 
ſelbſt manche Wandlung dur, wie eine Betrachtung der altdeutſchen Schlöffer in den 
Mufeen und Sammlungen ergibt; doch von allen diefen Meijterwerten der Schlofferkunit 
kennt man den Meifter nicht; nur ganz wenige Namen find aus biefer Beit auf uns 
herüber gefommen und zivar weniger wegen ihrer Urbeiten in der Schloßbaukunft als wegen 
anderer Dinge. Damals waren nämlich no 
manche Gewerbe ganz mit der Schloflerei, ver- 
bunden, die ſich erſt ſpäter jelbftändig machten 
und zur Bedeutung gelangten, manche die jegt 
volftändig verſchwunden find. Erwähnt fol 
werden, daß Anfang des 16. Jahrhunderts 
der Schloffermeifter Peter Henlein, geft. 1542, 

4 





die „lebendigen Nürnberger Eier“ oder die 
Taſchenuhren erfand; der Schloſſermeiſter 
1881, SuchfabenTchloh mit verkellbarem Hamen. Kaſpar Werner, ein Beitgenoffe des Vorher- 
‚gehenden, geft. 1545, verband dieſe Tajchen- 
uhren mit allerhand Lünftlichen Triebwellen; der berühmte Schloffermeifter Hans Bull- 
mann, geft. 1535, erwarb fih in der Uhrmacheret ſolches Anjehen, jo daß Kaiſer 
Karl V. denfelben in einer Sänfte von Nürnberg nah Wien tragen ließ, damit er 
dort die Ausbeſſerung der faiferlichen Uhren vornehmen könne; der Schloſſermeiſter 
Hans Ehemann, geft. 1551, erfand 1540 das fogenannte Malſchloß, nachdem 1517 
von einem unbefannten Schlofjermeifter das Radſchloß zu den Heinen Gewehren er- 
funden worben war. Das Ring- Mal- oder Buchſtabenſchloß (Abb. 1337) ift ein cylin- 
driſches Vorhaängeſchloß ohne Schlüffel, welches in neuerer Zeit fih wieder mehr ein- 
gebürgert hat. Das Schloß beiteht aus zwei Teilen, ähnlich dem hinefiihen Vorhang- 
ſchloß (Seite 498), und ber eine Teil, welcher in ben anderen hineingejhoben werden 
muß, zeigt eine mit Zähnen verfehene Spindel, welche nur dann bewegt werden fann, 
wenn die Bähne einem Ausſchnitt der verfchiedenen Ringe gegenüberftehen. Die Ringe, 
auf welchen Buchftaben in beliebiger Anzahl angebracht find, müflen jo gedreht werden, 
daß alle Einſchnitte in einer Linie liegen und den Zähnen der Spindel gegenüberftehen, 
worauf dann ein Heraußziehen der lehteren und damit ein Öffnen des Schloffes ftatt- 
findet. Die Ringe können mit Zuhilfenahme eines beitimmten Löfungswortes eingeftellt 
werden, aber nur bei genügender Beleuchtung, und hier liegt eine der ſchwächſten Seiten 
dieſes Sicherheitäfchloffes, welches durch das Geheimnisvolle der Buchftaben die Menfchen 
geradezu berausfordert, den Verfuch zu machen, das richtige Wort zu treffen. Da das 
Schloß dann eigentlich wertlos tft, wenn das Loſungswort zu vielen Perſonen befannt 
wird, hat Regnier, ein franzöfiicher Mechaniker (geftorben 1834 zu Paris), dad Buchftaben: 
ſyſtem inſofern verbeſſert, als er eine doppelte Lage von Ringen an demjelben anbrachte, 
wodurch man mit der zum Offnen dienenden Beichenftellung beliebig wechſeln Tann. 
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Einen jehr großen Umſchwung in der Schloßbaukunſt brachte der Übergang von dem 
altdeutſchen Schloß zu dem fogenannten franzöfiigen Schloß hervor, der fi in der 
Mitte des 17. Jahrhunderts vollzog. Das deutihe Schloß (Mbb. 1338) ift ein fos 
genanntes Schnappfchloß, indem an der hinteren Seite des Riegels eine Feder fortwährend 
wirft und denjelben ſtets vortreibt, jobalb er freigelaffen ift. Manchmal erfolgt die Feft- 
ftellung des Riegels in feiner zurüdgefchobenen Stellung dur den Schlüffel felbit, 
manchmal auch duch einen befonderen Uufhalter, der in eine Kerbe im Riegel einfällt, 
wenn derſelbe am weiteften zurüdgefchoben ift. In diefem Falle ift das Zuſchließen ein 
Bufnappen, d. h. man brüdt auf einen vorftehenden Knopf oder dergleichen, wodurch 
der Aufhalter ausgehoben wird, jo daß die Feder den Riegel vorjchnellen kann. Bei 
ſolchen Schlöffern tft der Riegel vorn abgeſchrägt, infolgedeflen fließt fi das Schloß 
ſchon beim Zuſchlagen der Thür durch den Drud, den der Riegel beim Unfchlagen an ben 
Schließkolben erleidet. Die Sicherheit dieſes Schloſſes tft eine geringe, beſonders dann, 
wenn nicht dafür gejorgt ift, daß der Riegelkopf gefchügt ift. Das Bekanntwerden des 
franzoſiſchen Schloßſyſtems, um 1640 herum, verurſachte eine vollftändige Umwandlung 
in ber Schloßbaukunft. Diejes „neumodifche” Schloß mit feinem verborgenen Mechanismus 
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wurde jedoch nicht von I. ©. Freitag aus Gera, wie Häufig angenommen wird, erfunden, 
denn nad) U. Dillinger in Wien findet fich in dem Werfe des berühmten Schloffermeifterd 
Mathurin Joaſſe: „La fiddle ouverture de l’art du serrurier“, aus dem Jahre 1640, 
bereits die Abbildung von Schlüffeln, die für franzöfiige Schloßſyſteme beftimmt waren. 
Da im Laufe der Zeit das Schloß immer mehr und mehr von dem „äußeren“ Schau 
Plage verſchwindet, da ed in das ſchützende und dedende Holz hineinverlegt wird, verliert 
Ti immer mehr die fünftlerifche Ausführung. Die letzten Refte der Kunſt im Schloffer- 
gewerbe weichen der gewöhnlichen Fabrilation, und in der jüngiten Zeit werden die ge- 
Wwöhnliden gangbaren Schlöffer faft ausſchließlich nur in Großbetrieben ald Spezialartitel 
Hergeſteilt. Allerdings, dem Erfindungsgeifte blieb hier ein Feld eröffnet, das wie andere 
&ebiete der techniſchen Künfte und Gewerbe bearbeitet wurde und — wird. 


Das Schloß und jeine Teile. 

Jedes Schloß, welches feinen Zwed erfüllen fol, muß 1) ficher, 2) ftark, 3) einfach 
und 4) dauerhaft fein. Die Sicherheit eines Schloffes befteht nicht nur darin, daß das 
Schloß auf unbefugte Weife nicht geöffnet werden kann, fondern aud darin, daf der 
Befiger des Schlüffels bei dem Verfchließen ohne weiteres die Überzeugung erlangen muß, 
dad —— wirklich geſchloſſen. Die Stärke eines Schloſſes muß dasſelbe gegen ge⸗ 
waltſame Offnungs- und Zerſtorungsverſuche genügend widerſtandsfähig machen. Gegen 
die Einfachheit wird fo häufig bei den neueren Konftruftionen und Erfindungen gefündtgt, 
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und gerade das Einfachfte ift das Befte und Natürlichite. Ebenſo wie bei einer Maſchine 
die Einfachheit — natürlich gute Arbeit vorausgeſetzt — das beite Kennzeichen ihrer 
Brauchbarkeit und Güte fein wird, ebenjo wird auch bei einem Schloffe die Einfachheit 
gefordert werden müſſen. Was nützen Schlöffer, bei denen eine Reihe von Handgriffen 
notwendig find, die felbft von dem Eigentümer vergefien werden können? Was nügen 
Schlöſſer, welche eine Menge kleiner Stifte, Federn, Scheiben u. |. w. enthalten, die bei 
einer einzigen faljchen Bewegung in Unordnung kommen? Endli muß jedes Schloß 
auch dauerhaft fein, damit es den Einflüffen des Staubes und Schmuges nicht zu jehr 
unterworfen ift, und damit die überall fich geltend machende Abnützung den Gang des 
Schlofjes nicht beeinflußt. 

Die wichtigften Schloßteile find: 1) der Schlüffel, 2) der Riegel und die Falle, ein- 
Schließlich des Nachtriegels, 3) die Zuhaltungen. Der Schlüfjel ift jener Teil des Schloſſes, 
welcher einerjeits zum befugten Öffnen des Schloffes dient, anderjeit3 dazu beſtimmt iſt, 
die Zuhaltungen und Hinderniffe fo einzuftellen, daß die Betwegung des Riegels erfolgen 
kann. Jeder Schlüffel muß fo befchaffen fein, daß es fchwer tft, denjelben nachzumachen, 
und man nicht erfennen Tann, welches die wirffamen Zeile desjelben find. Yrüber war 
das Beitreben vorhanden, möglichft große und ftarfe Schlüffel anzufertigen; man hat aber 
erfannt, daß das Schlüffelloch jedem unbefugten Öffnungsverfuch die beſte und wirffamite 
Angriffsftelle darbiebet, weshalb man bei den neueren und neueſten Erfindungen darauf 
ausgeht, möglichſt Heine Schlüffel zu verwenden. An dem Schlüffel unterfcheidet mar 
den Bart oder Kamm, den Schaft oder das Rohr, das Geſenke, welches das Ber- 
bindungsglied zwiſchen Rohr und Griff bildet, und den als Handhabe dienenden Ring 
oder die Reide (Raute). Iſt das Schlüffelrohr hohl, fo nennt man den Schlüfjel einen 
gebohrten; bet demfelben kann ein am Schloßblech feitgenieteter Dorn in die Bohrung ein- 
dringen und verkleinert auf diefe Weiſe die Größe des Schlüflelloches. Gebohrte oder 
hohle Schlüffel können gewöhnlich nur einfeitig benußt werden, doch find auch Verſuche 
gemacht worden, diejelben zweifeitig zu benuben. Hierher wären u. a. zu rechnen Die 
Schlüffel von Michael Lochmüller in München, von Karl Hermann Clemens in Berlin, 
von B. Bauer und H. Schacht in Altona u. |. w. Zur Erhöhung der Sicherheit hat man 
den Schlüffeln mehrere Bärte gegeben, die je nach der Anzahl unter einem Winkel von 
180°, 90°, 120° u. ſ. w. verftellt worden find. Bejonders die doppelbärtigen Schlüffel 
werben bei Sicherheitsjchlöffern und Geldfchrantichlöffern jehr häufig angewendet, wobei 
man befonderd bemüht tft, Die Ungriffsflächen möglichft verfchiedenartig zu geftalten, wie 
3. B. bei dem Schlüffel von H. u. C. Magnus in Berlin, oder bei dem Protektorſchloß von 
Th. Kromer in Freiburg (S. 517), bei welchem Ausfperrungen im Schlüfjelbarte angebradht 
worden find, welche zur Erjchwerung des Nachformens des Schlüſſels abwechlelnd rechts 
und links zugeichrägt find, und in welche entiprechend geformte Zungen der Zuhaltungen 
eingreifen, jo daß bie letzteren abwechjelnd von den Innen⸗ und den Außenkanten be: 
thätigt werden. Die Stufenichlüffel bei Chubbſchlöſſern (S. 512) können meift nur ein- 
feitig benugt werden, deshalb hat A. Kleinau in Hamburg den Schlüffelbart drehbar 
gemadt (S. 513), und Bernhard Tropus in Hamburg hat einen doppelbärtigen 
Schlüffel für unfymmetrifch angeordnete Zuhaltungen gebaut. Außerdem gibt es Schlüflel 
ohne Bart, wie 3. B. bei dem Schloß von W. Schwetdart in Hamburg oder dem Schlüfjel 
von ©. Fuhrmann in Berlin, welcher korkzieherartig gewunden ift, oder dem Schlüfjel 
von ©. Picciont in Montefiore dell’ Ajo, bei welchem der Schlüfielangriff in dag hohle 
Schlüſſelrohr verlegt ift, u. |. w. Erwähnt follen noch die verjtellbaren Schlüffel werden 
von K. Käftner in Leipzig und von M. Fabian in Berlin, wie auch die Gliederſchlüſſel 
von ©. Radlauer, H. Lubſzynky und E. Widemann in Berlin. 

Der Riegel und die Falle find jene Teile des Schloffes, welche den eigentlichen 
Berfchluß bewirken, indem diefe Teile in den feiten unbeweglichen Körper des zu ver- 
Schließenden Gegenftandes eindringen, und zwar wird die Halle gewöhnlich zu einem mehr 
oder weniger vorübergehenden Verſchluß benubt, während der Riegel einen dauernden, 
fideren Verſchluß bewirken fol. Um den ficheren Verſchluß bejonders von einer Seite er- 
höhen zu können, verwendet man den Nachtriegel. Der Riegel beiteht aus dem Riegelkopi, 
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der manchmal zwei» oder mehrtetlig ift, und aus dem Schaft, an welchem der Schlüffel 
angreift. Um die Sicherheit zu erhöhen und einen Verſchluß bei Schiebethüren oder 
Mappenverjhlüffen bewirken zu können, verwendet man den fogenannten Halenriegel, bet 
welchem außer dem gewöhnlichen, ſich in einer Geraden bewegenden Riegel, mit diefem 
ein Haken mit drehbarer Bewegung verbunden ift, ber fich beim Schließen Hinter das 
Schließblech fchiebt. Jagdriegel wird jener Riegel genannt, bei weldem zwei oder 
mehrere Köpfe vorhanden find, welche fi Hintereinander herbewegen und durch eine 
fchleifenförmige Oſe des Schließbleches hindurchgehen. Baskülenriegel find jene Riegel, 
bei welchen mehrere Riegel vorhanden find, die ſich nicht in einer Richtung, fondern unter 
verſchiedenen Winkeln bewegen; die Vermittelung diefer Bewegungen wird durch eine 
Drehſcheibe oder eine Basküle bewirkt. In diefe Gruppe gehören auch die Drehriegel 
von J. Lederer in Wien, bei welden ein Heine Getriebe verwendet wird, jowie das 
Schloß von C. W. Fr. Cords in Hamburg; aud die Schraubenriegel von 2. Götz & Co. in 
Stuttgart (Abb. 1395) find Drehriegel, deren Bewegung durch ein Meines Rädergetriebe 
bewirkt wird. Für Möbeljchlöffer ftellt fich öfters die Notwendigfeit heraus, die Größe 
„Stulp auf Dorn“, d. h. die Entfernung der Thürfante von dem Mittelpunfte des 
Schlüffelrohres, der Ornamentation entfprechend, zu verändern, weshalb ©. Simfon & Eo. 
in Düffeldorf Schlöffer mit verftellbaren Riegeln fonftruiert hat, welde aus zwei 
Zeilen beftehen, die duch Drud- 
ſchrauben miteinander verbunden wer- 
den (Ubb. 1339). 

Die Buhaltungen find jene 
Zeile des Schloffes, welde eine Ver- 
ſchiebung oder Drehung des Riegels 
erſt dann zulaſſen, wenn ſie mittels 
des Schlüſſels richtig geſtellt worden 
find. Im allgemeinen gibt es zwei 
Hauptarten von Zuhaltungen, näm— 
lich 1) folde, deren Bewegungs- 
richtung zur Schlüſſelachſe winkelrecht 
fteht, und 2) folche, deren Bewegungs- 1289. Schloh mit verhelbarem Biegel. 
richtung parallel zur Schlüſſelachſe 
gebt. Die meiften Zuhaltungen werden durch Federn in Bewegung gefegt, d. h. in die 
Ruhelage gedrängt; da aber jede Feder ein unſicherer Konſtruktionsteil ift, fo hat man 
fich bemüht, Buhaltungen zu konſtruieren, bei denen feine Federn notwendig find, wodurch 
man zu den fogenannten zwangsläufigen Buhaltungen gefommen ift. Zwangsläufige Bus 
haltungen find ſolche, welche nur durch den Schlüffel aus ihrer Ruhelage ausgehoben 
werben; diefelben werden auch nicht durch Federn in ihre Ruhelage zurüdgebradt, fon- 
dern durch den Schlüffel ſelbſt. Rückwirkende Buhaltungen find ſolche, welche eine der Be- 
wegung der übrigen entgegengejeßte Bewegungsrichtung haben. Um das Schloß, wenn 
der Schlüffel verloren gegangen tft, wieder benugen zu können, ohne die Sicherheit zu 
vermindern, bemüht man fi, auch verftellbare Zuhaltungen zu konſtruieren; hierher 
gehören die verftellbaren Buhaltungen von Grangoir, Ernft Blevot in Brüffel und die 
von M. Fabian in Berlin. Erwähnt ſoll noch das Schloß von W. Boſch in Berlin wer- 
den, bei welchem die Buhaltungen gleich als Falle oder Riegel benugt werden. Da die 
Bubaltungen in innigem Zufammenhang mit der Konftruftion des Schloſſes ftehen, jo 
Voll deren genauere Beſprechung erft bei der Beſchreibung der Schlöffer folgen. 

Die Sicherheitsvorrichtungen haben den Zwed, ein unbefugtes Aufichließen 
sined Schloſſes möglichft zu erſchweren. Bei den Sicherheitsſchlöſſern werden befondere 
Einrichtungen getroffen, welche dort (S. 512 ff.) beſprochen werden; für die gewöhn— 
ichen Schlöffer bilden aber die Beſatzungen die wichtigfte Sicherheitsborrichtung. Unter 
Befagung, Eingerichte oder Gewirre verjteht man jene in dem Schloffe angebrachten 
Dinderniſſe, welche die Einführung eines fremden Schlüffels verhindern bezw. erſchweren 
ioflen. Während der Blütezeit der Schlofferkunft im 16. und 17. Jahrhundert wurde den 
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Befagungen eine befondere Aufmerkſamkeit zugewendet, und biefelbe mußte jelbftver- 
ſtändlich die Geftaltung des Schlüffelbartes weſentlich beeinfluffen (Abb. 1340). Die ein- 
fachfte Beſatzung ift die fogenannte Neifbefagung (Abb. 1841), beftehend aus einem 
Streifen Eifen- oder Kupferblech, im Kreife gebogen, entfprechend dem Einfchnitte im 
Schrüffelbarte, fo dag man nur mit einem Schlüfjel bis an das Schloßblech gelangen 
Tann, der mit dieſen Einſchnitten verfehen ift. 
Außer diefen Reifbefagungen gibt es noch Mittel: 
bruchbefagungen, bei welchen ein Blech a fo zwiſchen 
den jogenannten Schentelfüßen b (Mbb. 1342) be: 
feftigt ift, daß es dem Schlitz, der den Bart im zwei 
Zeile teilt, entfprict. Die Mittelbruchbefagung 
wird meiſtens mit irgend einer anderen Art der 
Befagung in Verbindung gebradt. Ferner gibt 
es fogenannte Kolbenbefagungen, beitehend in 
einen halbkugelförmigen Köpfen, melde durch 
Nieten oder durch entſprechendes Durchtreiben des 
Bleches gebildet werden. Endlich werben auch no 
die Krüdenbefagungen verwendet, bie darin be- 
ftehen, daß bei der Reifbefagung der obere Rand 
rechtwinkelig oder unter einem ſchiefen Winkel ab- 
gebogen tft. Werben die Neifbefagungen nicht 
winkelrecht zur Schloßblechebene eingejegt, ſondern 
unter einem fchiefen Winkel, jo ſpricht man aud 
von Kreuzbefagungen. Wird ein Schlüffel zu einem 
Schloffe mit komplizierter Befagung verloren, jo 
erfordert deſſen Herftellung viel Arbeit, oder die 
— Beſatzung muß entfernt und durch eine andere 
1840. Sıhläffelbärte. erjegt werden. Um dies zu vermeiden, hat Guft. 
Brund in Bromberg auswechjelbare Bejagungen 
gebaut, welche jedem Schloffe mit den dazu gehörigen Schlüffeln mitgegeben werben. Die 
Befagungen haben auch die Aufgabe, wie der Dorn bei einem gebohrten Schlüffel, das 
Schlüffellodh nicht zu groß werden zu laſſen, da dieſes nur die Sicherheit gefährdet. Aus 
diefem Grunde ift man bemüht, das Schlüffelloch beſonders zu ſchützen, und zu dieſem 
Zwecke werden befondere Heine Schlöffer aufgefet, wie z. ®. bei Fr. Förftemann in Berlin, 
bet Georg Heifein Qandeshut, bei 

Theod. Fiſchlein in Dresden, oder 

die Sicherheitsvorrichtung wird in 

das Schlüffelloc felbftverlegt, wie 

> a bet den Erfindungen von Wilhelm 
Colshorn in Hamburg und von 

Theod. Fifchlein in Dresden; oder 

aber es werben Scheiben angeord- 

net, welche das Schlüſſelloch ver 

1841. Die Befakung ader fchließen, wie bei dem Schlüfiel- 
das Eingerichte. 1808. .„Mittelbruchbefakung‘ lochverfhluß von C. A. Hünlich in 
Dresden u. ſ. w. u. ſ. w. 

Bevor zu der Beſchreibung der einzelnen Schloßarten übergegangen wird, ſoll noch 
eines Schloßteiles gedacht werden, der eigentlich fo recht der ſchwache Punkt eines Schloſſes 
ift, nämlich der Feder. Da ſich die Wirkung der Feder auf die Elaftizität des Materials 
ftügt und duch fortwährende Beanſpruchung nad; einer Richtung Hin eine Abnahme der 
Eflaftizität oder die Wirkungslofigkeit, ja fogar der Bruch der Feder eintreten muß, fo 
tft es nur zu begreiflich, wenn die Erfinder neuer Schlöffer bemüht find, die Federn ganz 
zu vermeiden. Georg Price jchreibt im Jahre 1859 in feinem Werke „Die Fabrikation 
der Geld: und Dokumentenſchränke“ über diefen Gegenftand folgendes: „Pie wahren 
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Verbeflerungen in ber Bauart der Schlöffer feit 1851 find nicht zahlreich, aber fie er- 
füllen den Zwed, und wenn Erfinder und Schloßfabrifanten nur das Prinzip im Auge 
behalten, nad} dem jede Mafchine gebaut werden joll, nämlich Einfachheit, jo wollen wir 
nicht daran verzweifeln, daß wir in nicht zu ferner Beit uns im Beſitze eines Schloffes 
befinden, das ohne Ausnahme alle die vorerwähnten guten Eigenfchaften befigt und, was 
die Hauptſache, fo einfach ift, daß es felbft jenes Popanz und der Schloffer Ärger, nämlich 
aller und jeder Feder, entratet.“ \ 

Einteilung der Schlöffer. Je nad der Zufammenjegung, die wieder von der 
Verwendung abhängig tft, unterſcheidet man 1) Kaſtenſchlöfſer, das find Schlöſſer, 
deren einzelne Teile von einem eifernen Kaften ganz ein- 
geihloffen find; fie dienen zum Verſchluß von Thüren 
untergeorbneter Bebentung, an beren innerer, dem zu ver- 
ſchliehenden Raume zugefehrten Seite fie mittels Schrau- 
ben befeftigt werben; fie ftehen um bie Schloßdide aus 
der Thürebene heraus. Ferner fpricht man 2) von Ein- 
laßſchlöſſern, welche nur teilweife in eine ausgeflemmte 
Beriefung oder Aushöhlung ber Thür jo eingejegt werben, 

5 die dem Inneren des zu fchließenden Raumes zu— 1848. Anspfrizgeifchloh. 
gelehrte Schloßpfatte bündig mit der betreffenden Holz= ist 
ebene iſt; 3) die Einftedjchlöffer werden in eine an ber ſchmalen Thürfeite aus- 
geftemmte Aushöhlung geftedt und gegen die einzige offene Schmalfeite durch einen 
bis auf feine Dide eingelafienen Metallitreifen, den Stulp, unzugängtg gemacht; 4) die 
Borhängefchlöffer, welde nur durch einen Bügel, der durch eine Dfe gehoben 
wird, in Verbindung mit dem zu fließenden Raume ftehen, weshalb diefe nür eine 
beigräntte Sicherheit bieten fönnen, und 5) die fogenannten Sicherheitsſchlöſſer, 
welde in allen vorjtehenden bezeichneten Formen ausgeführt werden und vorfommen, 
weil ſich diefe Bezeichnung nur auf den inneren Bau des Schloſſes bezieht. 

Um eine ſichere Bewegung des Riegels zu be= 
wirten, ift derjelbe meiftens mit einer Feder oder 
Zuhaltung in Verbindung gebracht, welche denfelben 
entweder direlt in die Verſchlußſtellung ſchiebt, wie 
beim deutfchen Schloffe, oder ihn in feinen beiden 
entgegengefegten Lagen, in welchen das Schloß aufs 
and zugefperrt ift, und in welche er durch die Dre- 
hung des Schlüfjeld verjegt wird, fefthält. Die erite 
Art der Schlöffer, zu der auch die fogenannten 
Schnappfchlöfier gehören, werden in der neueren 
Zeit jehr wenig angewendet. 2 

Die Kaſtenſchlöſſer. Das einfachite Schloß 
dieſer Urt ift jedenfalls der einfache Riegel für Bade- — 0 
zimmer und Aborte, welcher von der inneren Seite 
durch einen mit einem Zahnende verſehenen Knopf in 1844, Rakeufhleh. 

Bewegung geſetzt wird und bei den befferen Aus- 

Rattungen automatifch anzeigt, ob der Raum „frei“ oder „befegt“ ift. Das Knopfriegel- 
ſchloß (Abb. 1343) hat auch nur einen Riegel, der aber von beiden Seiten bewegt werden 
lann und zwar von der einen durch einen Ziehfnopf, von der anderen durch den Schlüffel; 
manchmal wird bei diefen !,,-Tonrichlöffern, deren Riegelknopf meiftens abgeichrägt iſt, 
fo daß beim Zuwerfen ein Einfchnappen ftattfindet, auch noch ein Wirbel zum Abſtellen 
angebracht, jo daß das Öffnen dann nur von der inneren Seite aus geichehen kann. Die 
Kaftenschlöffer für gewöhnliche Zimmerthüren Haben meiſtens außer der Falle (Ubb. 1344), 
welche durch den Drüder gehoben wird, einen durch den Schlüffel bewegten Riegel und 
einen fogenannten Nachtriegel; find die aus dem Stulp herausragenden Teile (bie Köpfe) 
diefer drei Verſchlußvorrichiungen mit durch den Kaften gefchügt, wie in Abb. 1344, jo 
nennt man ein ſolches Schloß ein überbautes Kaſtenſchloß. Muß die Falle fih um 
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die Achſe des Drüders drehen, damit diefelbe über den najenförmigen Anſatz des Schlich- 
Hobens hinweggehen fann, fo nennt man dies eine hebende Falle (Abb. 1344), zum Unters 
ſchied von der jchießenden Falle (Abb. 1345), welche eine Längsbewegung, parallel mit 
derjenigen des Riegels, macht. Je nach den verfchiedenen Gegenden in Deutſchland find 
verfchtedene Formen von ſoichen Kaſtenſchlöſſern im Gebrauch, fo daß man in den Preis 
Yiften der Schloßfabrifen findet: Münchener, Stuttgarter, Saarbrüder, Würzburger, Fran: 
furter, Darmftädter, Rheiniſches, Dresdener, Schweizer u. ſ. w. Kaſienſchloß. Bei vielen 
Kaſtenſchlöſſern ift der Drüder auf der inneren Seite mit der Falle aus einem Stüd her⸗ 
geftellt, während der Drüder auf der Uußenfeite feine Bewegung durch Vermittelung der 
Nuß auf den Riegel überträgt. Je nach dem Preiſe ift jelhftveritändfich die Ausführung, 
wie aud die Größe diefer Schlöſſer eine ſehr verſchiedene; auch werben in gemiflen 
Gegenden einzelne Teile aus Meffing hergeftellt und Schlüffel mit geſchweiftem Bart jo 
wohl, als auch Schlüffel mit Befagungen verwendet. Statt des einfachen Schließbledes, 
das an dem Thürrahmen befeftigt wird, gibt e8 auch Schlöffer mit Winkelſchließblechen 
und ſolche mit Winfelfchließfaften, der ebenfo wie der Schloßlaften bei den über 
bauten Kaſtenſchlöſſern die Köpfe, Sale, Riegel und Nachtriegel 
fügen foll. 

Die Einſteckſchlöſſer. In neuer Zeit verwendet man bei 
allen beſſeren Thüren Einftedjchlöffer, und auch bei den Möbeln 
verfchwinden die Kaftenfchlöffer immer mehr, um den Einlaß- und 
Einftedjchlöffern Platz zu machen. Vorausfegung ift Dabei, daß ns 
Rahmendolz der Thür nicht zu ſchwach tft, fo daß es möglich if, 
ohne die Thür zu fehr zu ſchwächen, fo viel aus dem Holze heran 
zuſtemmen, als nötig ift, um dem Schloffe Platz zu machen. Beiben 
Einftedichlöffern (Abb. 1345) wird fait nur die fchteßende gule 
verwendet, welche durch Vermittelung der Nuf durch den Drüder 
in Bewegung gejegt wird. Die Führung erhält die Falle einerfeitd 
in dem Vorberftulp, anderſeits aber duch einen oder mehret | 
Stifte oder durch einen Stuhl, deſſen Form in ben verſchiedenen 
Gegenden Deutfchlands verſchieden ift. Die Falle wird burd eine 
oder zwei federn ſtets in der ausgejchobenen Stellung erhalten, 
und zwar wirfen von den Federn gewöhnlich eine auf die gult 
\ ſelbſt und die andere auf die Nuß. Kann der Riegel nur um dit 

1945. Einfecrilop. einfache Barthöhe vorgeſchoben werden, tft das Schloß alfo I 

gebaut, daß der Schlüffel fi nur einmal um feine chſe gen 

berumdreht, jo nennt man ein ſolches Schloß ein eintouriged, zum Unterjegiedt 
von dem zweitourigen Schloß, bei welchem der Schlüffel ſich zweimal um feine At 
ganz herumdrehen kann und dementfprechend der Riegel um die doppelte Barthöhe ©" 
geihoben wird. Je nad) der Konftruftion des Schlofjes erhält der Miegel aufer 
Führung im Stulpe noch eine Stift oder Stuhlführung an feinem Schaftende. Re 
die Feder, wie in Abb. 1345, die auf die Falle wirkt, unter den Riegel hinweg, und ift 
Ende derjelben aus Flacheiſen hergeftellt, jo nennt man diefelbe eine Stangenfeder. Bet dan 
Einftedjglöffern wird, ebenjo wie bei ben Kaſtenſchlöſſern, auch ein Nachtriegel angebwait‘ 
und je nad dem Ort, für welchen das Schloß beftimmt ift, werden einzelne Teile us 
Meſſing hergeftellt und diejen fowie anderen Schloßteilen eine beftimmte charakterii fe 
Form gegeben. Soll zum Schuge gegen Staub und Holzipäne dad Innere des Sara 
geſchützt werden, fo umgibt man dasjelbe mit einem der Schloßbide entſprechenden a 
dem Umſchweif, daS mittel3 der Umfchweifitifte an dem Schloßblech befeftigt wird. wi 
bier findet man in den Preisliſten Srankfurter, Leipziger, Hallefche, Hamburger, zart 
deutfche, Magdeburger, Berliner, Königsberger u. f. iv. Einfiecſchlöſfer, welde ſich zart 
ober weniger in der Art ihrer Ausführung von einander unterjcheiden. Bei Borfaul 
thüren wird häufig gefordert, daß an der Außenſeite kein Drüder angebracht und daß du 
Schloß fo gebaut ift, daß die Falle durch den Schlüffel zurücgezogen werden kann. Hietzu 
dient der Wechfel (Abb. 1346). Der Wechfel ift ein Hebel, welcher mit einem Ende it 
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einem Ausſchnitt der Falle ftedt, während das andere fi in unmittelbarer Nähe des 
Schlüffelloches befindet, jo daß der Schlüffel auf den Wechfel einwirken kann. Der Drehpunkt 
dieſes Hebels befindet fich meiftend auf dem Riegel, jo daß der Wechfel die Bewegungen des 
Riegels mitmacht und nur dann mit feinem Ende, auf welches der Schlüfjel wirken foll, 
in die Nähe des Schlüffelloches kommt, wenn der Riegel zurüdgefchoben ift. Bei dem 
Leipziger Vorſaalſchloß (Abb. 1347) ift auch ein Wechfel angebracht, aber derjelbe Hat einen 
fefftehenden Drehpuntt auf der Schloßplatte; hier find nämlich zwei Fallen angebracht, 
welche beide gleichzeitig von innen duch einen Drüder, von außen aber durch einen 
Wechſel zurüdgezogen werben können. Um an ben Wechfel herankommen zu können, ift 
ein befondere3 zweites Schlüffelloch vorgefehen; die zweite Sicherheitsfalle kann auf 
Wunſch auch durch einen 
Heinen Schieber leicht 
abgeftellt werden. Auch 
das Berliner Korridor- 
ſchloß hatzwei Schlüſſel · 
Töcher, aber nur ein Falle, 
welche von der Außen- 
feite Durch den Wechſel 
zurũckgeſchoben wird. 
Eine befondere Art 
von Einftedihlöffern ift 
für Schiebethüren nö- 
fig, wenn diejelben nicht 
wie bei Schuppenthoren 
durch Vorlegeſchlöſſer 
geſchloſſen werden ſol⸗ 
len. Diefe Schiebethür- 
ſchlöſſer beftehen, wenn 
es fih um Slügelthüren 
handelt, aus zwei ge» 
trennten Teilen, welche 
beide eingeftemmt wer- 
den. Beide Teile (Abb. 
1348) haben einen 
Griff (in der Abbildung 
einmal herausgeſchoben 
und das andere Mal 
hineingeſchoben), der 
durch eine Feder heraus⸗ 
geſchnellt wird, die durch 1846. Vorſaalſchlot mit Wechſel. 1847. Seipgiger Vorfanlfcloh. 
einen Hebel, deſſen An- 
griffspunft in der Stulpfläche liegt, eingeftellt werden kann. Diefe Griffe dienen nur dazu, 
die Thür aus der Mauerfpalte herauszuziehen, ohne aber einen dichten Schluß der beiden 
Thürflügel unmöglich zu machen. Der eigentliche Verſchluß wird durch einen Hakenriegel 
bewirkt, der mit dem Schlüffel in Bewegung gejegt wird und fich Hinter den Stulp bes 
zweiten Flügels ſchiebt. Bei diefen Schlöffern ift der Stulp meiftend in Meffingguß her» 
geftellt, wie überhaupt bei den beſſeren Schlöffern der Stulp häufig aus Meſſing an- 
gefertigt wird. In neuerer Beit bat die Schloßbaufunft eine weſentliche Umgeſtaltung 
dadurd erfahren, daß die Fabrikation faft vollftändig in den Großbetrieb übergegangen iſt 
(fiehe Seite 527) und vielfach ſchmiedbarer Guß angewendet wird, fo daß es möglich wird, 
den Schloßtaften mit ſämtlichen Stiften, Erhöhungen und Vertiefungen, Führungen, 
Schraubenlödern und Schraubenmuttern u. ſ. w. aus einem einzigen Stüd herzuftellen. 
Die bei den Schlöffern gebräuchliche Benennung von „rechts“ und „Links“ ift eine 
verſchiedene und für Deutfchland nicht einheitliche, weshalb nur zu häufig Verwechfelungen 
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unliebfamer Art vorfommen. Aus diefem Grunde hat man fich bemüht, Schlöffer zu bauen, 
welche für beide Fälle brauchbar find. Um dies zu erreichen, madt man die Falle um- 
legbar (Abb. 1349 u. 1350), fo daß die fchräge Fläche nach Belieben fo oder jo geftelt 
werben fann. Bei diefem Schloß, welches mit Ehubbzuhaltungen (fiehe Seite 514) 





1848. Einfagfcloh für Schiebeihären. 


verfehen ift, bat der Schlüffel eine eigentümlide 
Form, weshalb zur befferen Führung desfelben eine 
befondere Nuß verwendet wird. Statt daf ber 
Schlüffel aus einem Stüd ebenem Blech Hergeftelt 
wird, fann man auch gerifeltes Blech, wie bei den 
Haleſchlöſſern (S. 521), verwenden. Hierher gehört 
auch das Schloß für links und rechts aufgehende 
Thüren oder Schubladen von Heinr. Leinung in 
Wülfeath, „bei welchem ein die Schlüffelbewegung 
auf den Riegel übertragender Hebel derart angeordnet 
ift, daß e8 bet jeder der drei Verwendungsarten des 
Schlofjes möglich ift, den Schlüffel durch ein nach 
unten zeigendes Schlüſſelloch einzuführen“; jowie 
das rechts· und linksſeitig verwendbare Kaſtenſchloß 
von Adam Hoffritz in Zürich, „bei welchem die 
Riegel bezw. die Riegelſchlitze im Stulp fo an— 
geordnet find, daß dieſer behufs Benutzung be 
Schloſſes als rechtes oder linkes umgekehrt werder — 


tann, fo daß fein Befeftigungsfappen nach Bedarf rechts oder links über den Schloß 


taften hinausragt*. 


Die Vorhängeichlöffer haben, wenn fie mehr in die Breite gebaut find, Diemmt 
Einrihtung des gewöhnlihen Zuhaltungsſchloſſes, oder wenn fie rund gebaut find, 





1849 u. 1860. Chürfchlon mit mmlegbarer 
Falle, 


einen fogenannten Radriegel, abgefehen von Spezial- — 
tonftruftionen, die in die Gruppe der Sicherheits — 
ichlöffer gehören. Bet dem Radſchloß (Abb. 1351 ) 
dreht fig der Radriegel a um einen Stift b; dr « 
Buhaltung g hat die Form eines Winkelhebels — 
deffen einer Arm mit feinen Bähnen in die Ein — 
Schnitte des Rades eingreift. Die Zeitftellung dem # 
drehbaren Bügel erfolgt dur den Zahn d dee * 
Rades a, welder ſich bei der durch den Schlüffe —l 
bewirkten Drehung in die Öfe e be Vügels hinein. u 
ſchiebt und num deffen Bewegung verhindert. Die ge —E 
wöhnlihen Zuhaltungsvorhängeichlöfler (Abb. 1352 — 
haben eine ganz gleiche Konftruftion wie die Riegel: WI 
fchlöffer, nur daß der Riegelkopf Hier nicht flärter — 
fondern ſchwächer ift und fi ebenfalls, wie bei deut 
Radſchloß, in eine Oſe des drehbaren Bügels hinein m 
ſchiebt; diefe Schlöffer werden in Zabriten her — 
geitellt, fo daß z. B die Firmen Steinbach & Boll 
mann und Arn. Kidert Söhne in Heiligenhaus bee ® 
Düffeldorf das Dugend folder Schlöffer von 45 mus: 
Durchmeſſer für 2.50 Mark Itefern können. 

Wohl ſelbſtverſtändlich ift es, daß verſchiedent- S * 
lich Verſuche gemacht worden find, Berbeilerungene — 
bei den Vorhängefchlöffern anzubringen; nicht nur =? 


daß man die Syfteme, welde für die Sicherheitsſchiöſſer gelten, auf die Hangilöffer-se — 
übertrug, wie 3. ®. Chubb-, Bramah-, Yale: u. |. iw. Schlöffer, fondern man erfand" 
eine große Zahl von Schlöffern, welde teils gefetzlich geſchützi, teils nicht geihügt F# 
find, jo 3. B. das Vorhängeſchloß don Ernſt Rüppersbufd in Velbert „dadurch ger — 
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tennzeichnet, daß mehrere übereinander um den Schlüſſeldorn gelagerte, drehbare 
Buhaltungen mit Ausſchnitten verjehen find, in melde oder durch melde hindurch 
der Schlüffel behufs Einftellung der Zuhaltungen mit Bartanſätzen eingreift“, fo daß 
alfo die Zuhaltungen felbft den Riegel vertreten; oder das Vorhängeſchloß mit dop⸗ 
peltem Bügelverſchluß von C. E. Albers in Gevelöberg, deſſen Bügel durch eine be— 
fondere Streichſcheibe gleichzeitig an feinem vorderen und hinteren Ende gefperrt wird; 
oder das Vorhängeſchloß von Alb. Krüger in Berlin, bei welchem ebenfalls die Zu- 





._ 1262. Bubaltungs-Ier- 1838. Schlaf nach ameri- 
1851. Vorleseſchloſ. Isgefcloh. hauifchem Mlufter gearbeitet, 


haltungen als Riegel dienen, aber im entgegengejegter Richtung wirken und durch 
einen Schlüffel mit zwei unter einem rechten Winkel verfegten Bärten in Bewegung 
gejegt werden u. |. iv. Auch bei den Vorhängefchlöffern war man beitrebt, die Federn 
zu vermeiden, weshalb Franz Meinke in Köslin ein feberlojes Vorhängeſchloß ge- 
baut hat, bei welchem der Niegel ein Bahnfegment trägt, im welches der jchrauben- 
förmig geftaltete Schlüffel eingreift. Eine eigentümlihe Form zeigen alle ameritanijchen 
Borlegeiälöffer oder nad amerikaniſchen Muftern gebauten Schlöffern (Abb. 1358), 
welchen meiftens das Yalefyftem zu Grunde 

liegt (©. 521), wozu aud das Vorhänge: — 

ſchloß von Friedrich Wilhelm Schultze in \ 

Philadelphia zu reinen tft, bei welchem 
fich kreuzende Klammern dur den ein- 
geführten Schlüffel derart beiſeite & 
fchoben werden, daß Bolzen aus den Off- 
zungen in den Schenteln des Bügels 
fich herausſchieben, wodurch dann das 
Schloß geöffnet wird. Vollſtändig in der 
Außeren Form von den gewöhnlichen Vor- 
Legefchlöffern abweichend, tft das Schloß 1864. Borlsgefchlak von Eruft Blah 
Son Ernft Blaß in Sülz (Abb. 1354), 
bei weldem ald Doppelzungen ausgebildete Zuhaltungen den Bügel jo umfangen, 
Daß ein Öffnen nur mit einem an dem Hakenſchlüſſel bfindlihen Stift erfolgen fann. 
Ebenſo eigenartig ift das Vorhängeſchloß mit bügelartigem Schlüffel von Oskar Hein- 
ei; Stamm in Köln-Lindenthaf, welches eine gewiſſe Ähnlichteit Hat mit den Uhrringen 
mit Karabinerhafen. Manche Vorhängeſchlöſſer find auch jo eingerichtet, daß fich der 
Bügel nit um eine zur Schlüffelachfe parallele Achje dreht, fondern der Bügel wird 
zanz oder teilweife aus entſprechenden Öffnungen herauögezogen und nad) dem nur 
teifweifen Herausziehen um eine Gerade gedreht, welche mit der eriten Bewegungs- 


eichtung zufammenfält (Abb. 1363). 
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Sicherheitsſchlöſſer. 


Sachgemäß ſoll eigentlich jedes Schloß ein Sicherheitsſchloß fein, jedoch be 
dingen die Leiftungen ber verjchiedenen Konftruftionen, der Wert der zu fichernden 
Gegenftände, der Ort der Aufbewahrung und andere Verhältnifie verfchtedene Sicher: 
heitögrade, wonach man die 
Urt des Verſchluſſes be 
ftimmt. Faſt alle in früherer 
Zeit als Sicherheitämittel 
angejehenen Vorrichtungen 
und eriere haben fich der 
modernen Diebesgeſchicklich⸗ 
teit gegenüber als unge- 
nügend erwieſen, weshal W 
man in neuerer Zeit dam + 
Kombinationsprinzipfehrg me: 
pflegt hat. Allerdings gab —$ 
1858 u. 1886. Chubbſchiot mit Schläffel. fon im Altertum Kombinec 

tionsſchldſſer, jedoch wirklic e 
Sicherheitsſchlöſſer wurden erſt in neuerer Zeit hergeſtellt. Das Weſen dieſer Schlöffemmmer 
beruht auf dem Vorhandenſein einer Anzahl von Beſtandteilen — Zuhaltungen oder 
Schiebern — welche das Öffnen verhindern und erft dann geftatten, wenn fie alle —in 
eine beftimmte (für jeden Teil verfchiedene) Lage oder Stellung verfegt worden find, vum; 
entweder direft mit der Hand oder mittels eines Schlüffeld von genauer Form gejchehen ta. 
Die erfte Art der Öffnung fand fchon bei dem Kin 9 
oder Maljchloffe Anwendung; diefe Schlöffer heiß ——en 
dann insbefondere Kombinationsſchlöſſer (S. 5122). 
Bu der zweiten Gruppe, bei welcher die Einftellummmng 
durch einen Schlüffel erfolgt und die Sicherhei 
fchlöffer im engeren Sinne des Wortes heißen, gehiwwrt 
auch das Chubbfchloß, welches eine fo hervorragen —de 
Stellung einnimmt, daß es hier an erfter Stelle Lust: 
fchrieben werden foll. 

Das Chuböbſchloß Hat feinen Namen n—9 
feinem Erfinder Jeremiah Chubb, der 1818 ſein 
erſtes Patent auf diejes Schloßſyſtem nahm. 
der Grundgedante diefer Schloßkonftruftion ein je hr 
guter und wirkſamer ift, wurden in neuerer ul 
neuefter Zeit eine Menge Schlöffer erfunden, well J 
dasſelbe Prinzip wie dieſes verfolgen. Von die _ 
Schlöffern fol im folgenden noch weiter Die Rede je". 

Das CHubbihlok (Abb. 1855 u. 1356) ennhe u 
eine größere Anzahl, hier 6, hebelartig wirfend Dt! 
Zuhaltungen t; b ift der Riegel, auf welchem d Dt! 
Zuhaltungaftift s feftgenietet ift und welcher dureh 
den Zerbindungägang der Bubaltungsfenfter hie FAN 
durchgehen muß. Jede Zuhaltung wird, dem Eier Bu 

1857. Birkelfchloh. ſchnitt des Schlüffels entfpredend, verſchleden ho as 

gehoben, und es kann nur dann eine Verſchiebur se u 

des Riegels b ftattfinden, wenn die fämtlichen übereinander Tiegenden Buhaltungen F . 

eingeftellt find, daß der Stift dem Verbindungsgange genau gegenüberftcht. Die Jc® = 

haltungen werben ftets durch die Wirkung der Federn nad; unten gedrüdt, jo daf i# = 
dem Augenblid, in welchem der Schlüfjel die untere Kante der uhaltung verläßt, dieſ — 
herabgedrüdt werden muß. Um ein Öffnen des Chubbfchloffes möglicft zu erichwerenss * " 
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erhalten die Zuhaltungsfenfter häufig eine gezahnte Form, jo daß es nicht möglich ift, 
durch Verſuche feitzuftellen, ob der Zuhaltungsſtift wirklich dem Verbindungsſtege gegen- 
überſteht. Das Chubbichloß iſt jedenfall das verbreitetite Sicherheitsfchloß der Welt 
und wird jowohl als Thür- und Kaftenjchloß, 
als auch als Vorhängeſchloß und Geldichrant- 
ſchloß verwendet. 

Aud für die Chubbfchlöffer hat man den 
aus Amerika eingeführten flachen Schlüfjel 
(Abb. 1349 u. 1350) verwendet, und fo 
find in biefer Beziehung von einzelnen 
Fabrikanten bejondere Verbeſſerungen ein- 
geführt, wie 3. B. duch die Firma Franz 
Spengler in Berlin SW. bei den „Zirkel 
ſchlöſſern“ (Abb. 1357), bei welchen auch 
lade Schlüffel verwendet werden, deren Ge— 
wicht nicht größer ift, als das eines Aluminium⸗ 
ſchlũſſels, die aber circa achtmal feiter find als 
jener; die Falle diejes Zirkelſchloſſes, deſſen 
Preis nach der Größe zwiichen 5,75 M. und 
6,50 M. ſchwankt, kann recht3 und links um- 
gelegt werden. 

Um die Sicherheit der Chubbſchlöſſer zu 
vergrößern, hat man mehrbärtige Schlüfjel ein- 
geführt und die Zuhaltungen dement|prechend 
vermehrt; gewöhnlich werden dann ſoviel 
Syſteme von Buhaltungen verwendet, als 1858. Schlok von A. Kleinen. 
Schlüſſelbärte vorhanden find, oder es wird 
der eine Bart benutzt, die Buhaltungen wieder in ihre urſprüngliche Lage zurüd- 
zubringen, jo daß diejelben zwangsläufig werden. Hierher gehört 3. B. das Schloß 
von C. Hartbrich in Berlin und das Schloß von Otto Kötter in Barmen. Bei einer 
Reihe von Sicherheitsfchlöffern aus der Gruppe ber Ehubbichlöffer werden ftatt der 
„enfter und Stege nur fchlipförmige Ausschnitte angebracht, 
in die fich ein Dorn oder zapfenförmiger Anſatz des Riegels 
— der Riegelftift — hineinjchieben muß. Hierher gehört 
das Sicherheitsfhloß von 5. E. Baum in Chemnib, bei 
welchem die Zuhaltungen in einem bejonderen Zuhaltungs⸗ 
foften gelagert find und zwar fo, daß je 2 unmittelbar 
übereinander Tiegende fich abwechjelnd nach oben und unten 
drehen; der doppelbärtige Schlüffel jtellt dann die Zu—⸗ 
baltungen zwangsweiſe jo ein, daß die Einjchnitte der- 
jelben dem Riegelanſatze gegenüberjtehen, mithin der Riegel 
durch einen Drebgriff verfchoben werden kann. Das Sicher- 
heitsſchloß von Joſeph Schubert in Ilversgehofen bei Erfurt 
ift zweitourig, kann jedoch nur dann aufgejchloffen werden, 
wenn, nad) der Zurüdichiebung des Riegels um eine Tour, 
der Schlüffel ein zweites Mal gedreht wird, um das nun 
zur Wirkung kommende Syiten von Zuhaltungen einzu= 
fellen. Das Schloß von U. Kleinau in Hamburg (Abb. 1369. Bchloß ven Hobinfen. 
1358) bat freisrunde Zuhaltungen, welche fi um den 
Sreismittelpunftt D drehen und durch den umklappbaren Schlüffel fo eingeftellt werden, 
dag der NRiegelzapfen Z den Einjchnitten 1, 2 und 3 der drei Zuhaltungen gegenüber- 
ſteht; die Feſtſtellung des Riegels in ausgejchobenem Buftande erfolgt durch die Zu— 
haltungen jelbft, welche zwangsweiſe durch den Schlüffel unter Vermittelung der Stifte A 
und B fo eingejtellt. werden. Dieſes Schloß zeichnet fich bei ziemlich großer Sicherher 
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durch befondere Einfachheit aus. Eine gewifje Ähnlichkeit hat das Schloß ohne Federn 
von Johannes Bergmann und Emil Etamer in Elberfeld, bei welchem ein zugleich als 
Riegelſchieber und Zuhaltung dienender, drehbarer Daumen mittels feiner Schlüffelangrific 
durch einen Schlüfjel bewegt wird, deſſen Drehachſe mit derjenigen des Daumens nicht zu- 
fammenfält. Das neue Sicherheitsſchloß von Karl Hermann in Nürnberg ift mit hubb- 
artigen Hebelzuhaltungen mit befonderen Armen für ben Angriff des Schlüſſels verfehen, 
welche je nach der Urt des Schlüffels entweder in Ebenen parallel zu den Buhaltungen oder 
in den Ebenen der Zuhaltungen, mit denfelben um die gleiche Achſe ſchwingend, angebracht 
find, und zwar derart, daß die Arme unmittelbar hinter der Außenwand des abſchließen⸗ 
den Teiles Liegen, während die Hauptteile fich gegenüber bei dem in größerer Entfernung 
von der Außenwand angebrachten Riegel befinden. Auch das Sicherheitsſchloß von Anton 
Pürgel in Magdeburg für einen Schlüffel mit vier kreuzweiſe angeordneten Bärten, welcher 
auf zwei Syfteme von Sperriceiben wirkt, gehört hierher. Außer den Chubbzuhaltungen 
mit drehender Bewegung werden auch Buhaltungen verwendet, welche eine ſchiebende 
Bewegung machen und dann Schieber genannt werden. Als Vertreter diefer Gruppe 
fei das amerikaniſche Schloß von Robinjon (Abb. 1359) hier vorgeführt, bei welchem ein 
gebohrter Schlüffel zur Ber- 
wendung kommt. Manchmal 
werden auch beide Arten von 
Zuhaltungsſyſtemen angewen ⸗ 
det; in dieſer Gruppe von 
Schlöſſern wird das Schloß von 

I Hermann Hanfen in Köln wohl 
eines der älteften fein. Ein von 
demjelben Fabrikanten gebautes 
Schloß zeigt eine weſentliche 
Verbeſſerung in der Richtung, 
daß die Verftellung der Zuhal⸗ 
tungen durch einen Zwangs- 
ſchieber erfolgt, der durch den 
Schlüffel richtig eingeftellt wird. 
Außerdem wäre zu erwähnen 
das Sicherheitsſchioß von Karl 
1900. Scloh von Squbert & Werth in Berlin. ‚Hermann in Nürnberg, bei wel- 

chem das eine Schieberjyftem 

Heine zahnförmige Anſätze zeigt, die im entiprechende Ausſchnitte de doppelbärtigen 
Schlüſſels paffen. Auch das Sicherheitsſchloß von J. Dftertag in Aalen zeigt zwei Syfteme 
von Zuhaltungen und einen zweibärtigen Schlüffel mit mehrftufigen Abfhrägungen nicht 
rabial zur Schlüffelführung Tiegende Bohrungen, in welde entſprechende Bapfen der Zu⸗ 
baltungen eintreten. Das Sicherheitsſchloß von S. J. Arnheim in Berlin zeigt auf den Zeiften 
einer Hauptverfchlußfcheibe verſchiebbare, die Buhaltungen beeinfluffende Bungenfcheiben: 
das Schloß ohne Federn von Hubert Fraigneug & Sohn in Lüttich hat einen dreibärtigen 
Stufenſchlüſſel, wodurd nad) und nach mehrere Reihen mit bem Riegel verbundene Schieber 
gehoben werden, welche nacheinander ebenjo viele Reihen an dem Riegel befindlicher, in den 
Ausſchnitt nacheinander einfallender Zuhaltungen über letzteren heben, jo daß durch Weiter: 
drehung des Schlüffels die Verfchiebung des Riegels erfolgen kann. Zum Schluß diejer 
Abteilung fol noch die Schloßfiherung für gewöhnliche Thürſchlöſſer durch Einfegen einer 
Chubbſchloßvorrichtung von H. Schubert und Werth in Berlin (Abb. 1360) beſprochen 
werben. Diefe Heine Sicherung, welche mit den Schrauben A und B in jedes beliebige 
Schloß eingejegt werden kann, hat nur eine Dide von 13 bis 14 mm. Nach dem Ein 
fegen kann das Schloß nunmehr mit dem beigegebenen fleinen Chubbſchlüſſel geöffnet 
werden, indem der Echlufhebel C, welcher durch die Büchfe in den Echlußplatten feine 
Führung erhält, bei dem alten Schloß als Schlüffelbart dient; eine Drehung desfelben 
fann nur dann erfolgen, wenn die Zuhaltungen, von benen eine in Z gezeichnet ift, jo 
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geftellt find, daß die zahnförmigen Anſätze D der Büchſe bei den Buhaltungen vorbei- 
kommen. Die Drehung der Zuhaltungen erfolgt um die Zapfen O, während die Zapfen 
3 und 4 die Drehpuntte für die Heinen Federn find, welche auf die Zuhaltungen wirken. 
Die in diefe Gruppe gehörigen Schlöffer find jegt fo zahlreich in verſchiedener Bauart 
vertreten, daß es nicht möglich ift, diefelben — 
alle nur namhaft hier aufzuführen, beſonders v — 
ſeitdem durch den Bau einbruchſicherer Geld: 
ſchrãnke das Bedürfnis nach wirklichen Sicher- J 
heitsſchlöſſern immer mehr geſtiegen iſt. Ins- Al | 
befondere aber hat das Beſtreben, feberlofe 
Schlöffer zu bauen, die Erzeugung der Schlöffer | 
weſentlich beeinflußt. Eine folgerichtige Ent | '® F 
widelung der Schloßbaukunft findet ſich in der fer, . 
„Technologie der Schlofferei”, I. Teil, von h 
Ingenieur Julius Hoch (3. 3. Weber, Leipzig } a 
1899), wo derjenige, der ſich mit diefem Ka- I] een | 
pitel beſchãftigen will, nachleſen möge. 1861. Ginridtung des Sramahlchlsffes. 
Das Bramahſchloß ift im Jahre 1784 
von Joſeph Bramah erfunden. Bramah, 1749 zu Stainsborough in der englijchen Graf- 
ſchaft Yorkihire geboren und 1814 zu London geftorben, war urfprüngli Runfttifchler, 
ſchwang ſich aber durch fein erfinderiſches Genie zu einem berühmten Mechanifer und 
Ingenieur empor, dem auch die Erfindung der bydraulifchen Preſſe zu verdanken ift. 
Das Bramahſchloß unterfcheidet fih mwejentlich von den anderen 
Sicherheitsſchloſſern dadurch, daß die Buhaltungen ſich parallel 
mit der Schlüffeladhfe bewegen, und der Riegel nicht unmittelbar 
durch den Schlüffel bewegt wird, ſondern mittels eines‘ bejonderen 
Dreheylinderd. Das Prinzip des Bramahſchloſſes ift am beiten 
aus der Abb. 1361 erfichtlich; in derjelben ſoll B den Riegel dar- 
ſtellen, welcher, wie auch der Rahmen F, 6 Einfchnitte erhält. Die 
Schieber a—f halten ben Riegel fo Lange feft, als nur ein ein: 1545, Cylinder des 
siger jo fteht, daf fein Einfchnitt dem Riegel gegenüberfteht; find Bramablhloffes. 
aber die Schieber durch eine beiondere Vorrichtung T, welde 
bei dem wirklichen Schloß den Schlüffel vertritt, alle jo hoch gefchoben, da ihre Ein- 
fönitte 1, 2, 3, 4, 5 und 6 genau im die Niegelebene kommen, jo kann eine Ber- 
ſchiebung ftattfinden. Denkt man fi nun ſowohl den Schieber, als auch den Schieber- 
taften mit den Schiebern um eine Achſe cylindriſch gruppiert und aud die Einftell- 
vorrihtung T aufgerollt, jo Hat man das wefentliche eines Bramahſchloſſes. Der Schlüffel 
desfelben erhält zu diefem Zwede an feiner 
Stirnfeite radiale Einſchnitte am Schlüffel- 
rohr (Abb. 1362) don verſchiedener Tiefe, 
in welche dann die Schieber eingreifen, um 
dadurch richtig geftellt zu werden. G. Schnei · 
der in Dresden hat diefe Zuhaltungen un= 
tegelmäßig um ben Schlüfjeldorn gruppiert, 
um die Sicherheit zu erhöhen. Die Zu— 
haltungen oder Schieber (Abb. 1363) er- 
halten je nad) ihrer verſchiedenen Tiefen- 1 ZZ 
verfchiebung im —— Einſchnitte, 1868. Schieber des Sramahfihloffen. 
um eine Haltefcheibe H vorbeigehen zu 
laſſen. Dieſe Haltejheibe, entſprechend dem Riegel B in Abb. 1361, aus zwei Teilen 
beftehend, ift mittel3 Schrauben mit dem Zuhaltungsgehäufe G verbunden; in demfelben 
tann bei richtiger Einftellung der aus Meffing gefertigte Drehcylinder, welcher die Zu⸗ 
haltungen enthält, gedreht werben. Durch die Kurbel K wird die Drehung des Dreh- 
chlinders auf den Riegel direkt oder durch Bermittelung einer befonberen Falle übertragen. 
65% 
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Die Zuhaltungen werden durch eine Eylinderfeber, welche zwiſchen der Kurbel K und der 
Scheibe n gelagert ift, immer nach außen gebrüdt. Um die Sicherheit dieſes Schlofjes, dem 
befonber8 der Amerifaner Hobbs im Jahre 1857 mit Erfolg zu Leibe ging, zu erhöhen, 
erhalten die Schieber mehrere Einfchnitte, jo daß bei einem Verſuch der Einbrecher nicht 
erkennen kann, ob er den richtigen oder den falſchen Einſchnitt der Halteſcheibe gegenüber 
geftellt hat. Diefe Einrichtung ift ſchon fehr alt, da ſchon 1817 Rüſſel ſolche falſche Ein- 
ſchnitte angeordnet hat. Won DO. Ringer in Berlin wurde das Bramahſchloß dadurch ver» 
befiert, daß in jeden Einſchnitt des Dreheylinders zwei Schieber oder Zuhaltungen ein- 
gejegt wurden, deren Einfchnitte verfchteden hoch waren, jo daß auch jeder Schlüfiel- 
einſchnitt ftufenförmig geftaltet fein mußte. 
Karl Heyde in Angermünde fegte zwiſchen 
je 2 in einer Nut ſich bewegende Zu- 
haltungen dünne Mittelfedern, wodurch 
das Herausfinden der Einſchnitte für die 
Halteſcheibe bei unberechtigten Öffnungs- 
verfuchen erfchwert wird. Statt die Halte- 
Scheibe feft mit dem Drehchlinder zu ver- 
ſchrauben, hat €. G. Müller und ©. 3. 
Preußger in Bittau diefe Haltefcheibe be= 
weglich eingerichtet unb fo die Sicherheit 
erhöht. Eine ganz weientliche Verbeſſerung 
wurde durch eine Kombination der beiden 
biöher beſprochenen Sicherheitsfchlöfier er⸗ 
zielt, indem man fogenannte Bramah- 
Chubbſchlöſſer baute, welche jedenfalls zu 
S N : den beiten Schlöffern gehören. In dem Zu⸗ 
1864. Pupaltungssehänfe den Sramah-Ehubbrclsfte. Haltungsgehäufe G (Ubb. 1364), das durch 
einen Dedel geſchloſſen wird, befindet füch 

der Drehcylinder D, ber einen Heinen Bapfen trägt, welcher auf die Kante a b des Riegels 
wirkt; eine Verichiebung dieſes Miegels ift jedod) nur dann möglich, wenn die in R ge 
fagerten Chubbzuhaltungen durch den Schlüffel fo eingeftellt werden, daß der Einjchnitt F 
dem Riegelftift B gegenüberfteht. Franz Garny in Frankfurt a. DM. verivendet bei dem 
Bramah · Chubbſchloß einen Schlüffel mit zwei unter einem fpigen Winkel verftellten Bärten, 
dementfprechend hat auch der Riegel zwei Eingriffe. Wilhelm Medelmann in Berlin hat 
bei feinem Bramah-Chubbihloß eine tote Zuhaltung eingelegt, welche nur bei einem un- 
berechtigten Offnungsverſuch in Wirkſamkeit tritt. Dem Erfindungsgeifte war hier ein 
Geld der Thätigkeit eröffnet, welches auch gründlich ausgenupt wurde, indem mande 
Verbeſſerungen eingeführt wurden, wie 3. ®. bei den 

Bramah-Chubbiglöffern von E. Robert Schneider in 

Dresden, von Richard Zwanzig in Giebichenſtein 

u. 3 ale vom oma ug Dei Halle, von K. Bremer in Dortmund, von Lud- 
" Cyubbfchlon. wig & Tregel in Schweinfurt bei ihrem Sicherheits» 
ſchloß „Viktor“, von Wilhelm Haltaufderheide im 
Kaſſel u. ſ. w. u. ſ. w. In neuerer Beit ift duch Mar Zahn in Dresden ein Toppel- 
Bramah⸗-Chubbſchloß (Abb. 1365) in dem Handel gebracht worden, bei weldhem im 
Bramaheingerichte verſchieden lange Splinte angebracht find, welche einesteild durch 
die Einfänitte im Schlüffeltopf, wie bei jedem gewöhnlichen Bramahſchloß, anderen- 
teils duch am Schlüffelrohr als Bärte angebrachte Rippen niedergedrüdt werden, um 
den Cylinder zur Drehung freizugeben. Hand Klafft in Graudenz hat die Zuhaltungs- 
ſplinte verſchieden geftaltet, u. a. auch zahnförmig, und die Einfchnitte in dem Schlüfiel 
nit bis an die Stirnfeite hindurch gehen Iafien, fondern in zwei oder mehreren 
Schichten übereinander angeordnet. Robert Schneider in Dresden hat endlich einen 
Bramahſchlüſſel mit veritellbaren Bramaheinſchnitten erfunden, dadurch gekennzeichnet, 
daß ein die Einſchnitte enthaltender, in dem hohlen Schlüffel drehbarer Bapfen 
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mittels eines auf dem oberen Schlüffelrohrende befindlichen Knopfes gedreht werben 
ann (bb. 1366). ” “ 

Durch die Einführung der Proteftorfchlöffer duch Theodor Kromer in Srei- 
burg i. B., welcher 1874 das erite Patent auf dieſe von ihm gepflegte Spezialität nahm, 
wurde im Bau der Sicherheitsfchlöffer ein ganz bedeutender Fortichritt gemacht. Der 
Kromerjche Protektorſchlüſſei (Abb. 1367) befigt 22 Angriffspunkte, von denen je zwei 
beim Öffnen auf je eine Sicherheitszuhaltung fo 
einwirken, daß folde ohne Beihilfe einer Feder, 


eines Drudes oder einer Spannung ftet3 in bie 

richtige Stellung kommen müſſen und bort feit- 
geflemmt und gehalten werben." Die Aushöhlungen 

des Stufenjclüffels find nicht normal zur Schlüflel- 

achſe begrenzt, jondern ſchräg und zwar mit paral= 

Ieler oder ſchwalbenſchwanzförmiger Begrenzung, 

fo daß es nicht gut möglich ift, von dem Schlüffel- 

bart einen Wachsabdruck zur Nachbildung des 
Schlüfels zu machen. Das Wefentlie bes Pro- ö 
tektorfchlofjes liegt, wie bei jedem Sicherheitsſchloß, 

in den Buhaltungen, denen Kromer duch all- ® 


mähliche Verbefferungen eine folche Form gegeben 

hat, daß fie in geöffneter Stellung von der dazu- 1866. 1861 
gehörigen Schlüffelbartftufe in zwei Punkten ber gramabrzläfel. Vrstektecfhläffl. 
rührt werben. Diefe Buhaltungen liegen in einem 

Drehcylinder (Abb. 1368) G, der an zwei diametral gegenüberliegenden Stellen Aus— 
ſchnitte zeigt, in welche einer der beiden Flügel, F und F, jeder Zuhaltung eingreift, 
falls nicht durch den Schlüffel die Richtigftellung fo erfolgt, daß der vorftehende Flügel 
fo weit zurüdgejchoben wird, daß eine Drehung des inneren Kernes mit den Zuhaltungen 
in dem Drehchlinder erfolgen kann. Die Zuhaltungen find zwangsläufig, da die Richtig« 
ftellung unabhängig von der Feder ift. Nun liegen in dem Zuhaltungstaften 11 Stüd 
folder Zuhaltungen 
übereinander, und ed 
lann nur dann eine 
Drehung erfolgen, 
wenn alle Zubal- 
tungen gleichzeitig 
richtig geftellt.. find. 
Durch eine finn- 
reiche, auch gefeglich 
geigügte Vorrich⸗ 
tung wirb bei der 
Drehungdesinneren 
Chlinders die Bahn 
für den Riegel frei« 
gegeben, jo daß 
deſſen Zurückſchieben 1866. Aromero Vroteutorſchloh. 

durch einen Dreh⸗ 

griff erfolgen kann. Um nun auch hier in jeder Weiſe ſicher zu gehen und ein Zurück- 
ſchließen durch Anbohren der Zuhaltungsfeder unmöglich zu machen, hat ſich der Fabrikant 
einen Gewichtshebel geſetzlich ſchützen laſſen. Die meiſten Protektorſchlöſſer (Abb. 1369) find 
mit Hakenriegel verſehen und können auf Wunſch jo eingerichtet werden, daß das Zurüd- 
fchließen der Riegel ſowohl durch den Schlüffel, als auch durch einen Drehgriff erfolgen kann. 
Die Tagesfalle wird durch Vermittelung eines Wechjeld durch den Schlüffel bewegt. Das 
Protektorſchloß von Kromer ift heute das verbreitetfte Geldſchrankſchloß, und bis jegt find 
weit über 70000 Gelhjchränte mit diefem Schloß verfehen. Bemerft foll noch werben, 
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daß nad) einer in der Fabrik zu jedermanns Einficht ausliegenden Bermutattonstabelle 
87 Milltarden verſchiedene Schlüffel hergeftellt werben können, jo daß nie zwei gleiche 
Protektorfchlüffel in den Handel fommen können. Eine Vereinfachung des Protektorſchloſſes 
mit Drebgriffriegel bezwedt das Gabelſchloß von Th. Kromer in Freiburg i. B., bei 
welchem die Buhaltungen mit dem ganzen Schloſſe jelbft 
zwiſchen einer Gabelung bes Riegels gelagert ift, fo daß die 
Zuhaltungen ſelbſt eine Zurückſchiebung des Riegels ver- 
hindern. Bu derſelben Gruppe gehört auch das Sicherheits-⸗ 
ſchloß von Joſeph Schubert in Ilversgehofen bei Erfurt, 
bei welchem in dem Drehcylinder ein Riegel angebracht ift, 
welcher aus einem Ausjchnitt des Drehcylinders nur dann 
heraustreten Tann, wenn die zwangsläufigen Buhaltungen 
durch einen eigentümlich geformten doppelbärtigen Schlüfjel 
fo eingeftellt werden, daß bie Ausſchnitte berfelben einem 
Niegelftifte gerade gegenüberftiehen. Auch das Sicherheits⸗ 
ſchloß von Georg Boozmann, Inhaber der Firma G. Fuhr- 
mann in Berlin, muß hierher gerechnet werden; dasfelbe tft 
dadurch gefennzeichnet, daß in dem Schlüffelgehäufe, und 
zwar auf deſſen drehbarer Bodenſcheibe, Buhaltungen über- 
einander und in je gleicher Anzahl fi} gegenüberliegend an- 
georbnet und in dem Gehäufe rotierend, endfeitig mit Wider- 
haken verjehen find, um das Abziehen des Schlüfjels nur 
bei erfolgtem Verſchluß, nad kurzer Rücbewegung des 
Schlüffels, durch Eingreifen der Widerhafen in Öffnungen 
der Gehäufeumrahmungen zu ermöglichen. 

Sted-, Styriafhloß und Yaleſchlöſſer. Ganz 
abweichend von der Form und Wirkungsweije ber bisher be- 
fprochenen Schlöffer find die jogenannten amerifanifhen 
Schlöffer, zu denen im erfter Reihe die Stechſchlöſſer zu 

186%. Yrotektssfcloh. zählen find. Der Schlüffel eines ſoichen Stechſchloſſes wird 
aus glattem ober geripptem Blech von 1,5 bis 2,5 mm Stärfe 

hergeftellt und hat nur ein Gewicht von ca. 4 g, während jeber gewöhnliche Schlüſſel 
ca. 40 g ſchwer iſt. Das Prinzip des amerifanifchen Stechſchloſſes hat eine gewiſſe 
Ünnlichtett mit dem des ägyptifchen Schloffes (Seite 498). Das ameritaniſche Schloß 
(Abb. 1370) wird meiftens in feinen fämtlihen Zeilen aus Bronzeguß hergeftellt; es 
befteht aus einem äußeren Gehäufe mit einem Anfag, welcher zum Einfegen außen mit 
einem Schraubengewinde verjehen ift, in dem fih ein 
zweiter Cylinder drehen kann, falls die verſchiedenen 
Buhaltungen — bier 5 an der Zahl — fo eingeftellt 
find, daß die Trennungsfläche der Stifte genau im 
die Mantelfläche des inneren Drehcylinders fällt 
Das Einftellen der Zuhaltungsitifte erfolgt durch 
den flachen oder gerippten Schlüfjel, defien eine 
Längskante wellenförmig geftaltet if. Die Stifte 
werben durch Federn ſtets nad) unten gebrüdt; fie 
beftehen aus zwei Teilen, von denen der eine, untere 

1870. Amerikanifces Stehfälen. Teil die Drehung bes inneren Eylinders mit dem 

Schlüffel mitmacht, während ber obere Teil mit dem 
Federn in dem äußeren Drehcylinder ftedt. Dieſes Eingerichte der Yalefhlöffer kann 
für die verſchiedenſten Formen der Schlöffer angewendet werben, und dies geichieht 
auch in ausgiebigfter Weile, weil diefelben eine Reihe von Vorteilen bieten, die für ein 
jedes Schloß von großer Bebeutung find. Als Hauptjächlichite Vorzüge wären zu nennen: 
1) handlich Heiner Schlüffel, 2) große Sicherheit gegen zufälliges Paſſen anderer Schläffel, 
3) jehr ſchwierige Nachahmung der Schlüffel, 4) Führung des Schlüflels in feiner ganzen 
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Länge, 5) Zugang ins Schloß mit einem Dietrich oder anderem Werkzeug durch das 
ſchmale Schlüffelloch jehr erſchwert. Dieſes Yaleeingerichte kann für die verjchiedenften 
Zwede verwendet werden, und in Amerika werden diefe Schlöffer alle von der Firma 
Yale & Tourne Mfg Ev. in New York, die alle dort aufgetauchten Patentſchlöſſer er- 
worben bat, ausſchließlich erzeugt. 

Eine Verbefjerung hat man noch dadurch zu erzielen gewußt, daß der flache Schlüffel 
ſchraubenförmig gewunden wurde, und dadurch, daß man zwei Syſteme folder Schrauben 
flächen angeordnet hat; dementiprechend mußten dann auch die Zapfen und Bolzen fchrauben- 
artig um die Achje des Drehcylinders gelagert werden. Auch für Schiebethüren hat man 
dieſes Schloß verwendet, und hier ift die Neuerung von Aug. Lübbe in Cambridge und 
W. Joſ. Kenting in Bofton zu erwähnen; bei diefem Yaleſchloß für Schiebethüren wird 
der Drehchylinder bei feiner Drehung durch einen, in einen Schraubengang eingreifenden, 
Hührungsitift in feiner Achſenrichtung verichoben. Das Sicherheitsjchloß von Ferd. Niemann 
in Stralfund bildet gewilfermaßen den Übergang von dem Bramahichloß zum Yaleſchloß. 
Bei dem Sicherheitsfchloß von ©. Fuhrmann in Berlin werden durch einen Schlüffel mit 
jternförmigem Querſchnitt und zahnförmigen Ausſchnitten die Zuhaltungen richtig ein- 
geſtellt. Das Geldſchrankſchloß von Louis Cachott in Bremen hat einen flachen Sted)- 
ihlüffel, welcher an drei Seiten zahnförmige Einjchnitte hat und auf die in einem Zu- 
baftungsfaften gelagerten Zuhaltungen entiprechend einwirkt, jo daß die beiden Riegelitifte 
den Einfchnitten der beiden Zuhaltungsſyſteme gerade gegenüber ftehen. Der Liliput- 
ihlüffel des Sicherheits 
\hlofjes von G. Fuhrmann & 
S. Radt in Berlin bat an 
jeiner Breitjeite zwiſchen den 
Einfchnitten eine Feder oder 
Rippe oder Nut, in welche 
eine bejondere Buhaltung _— 
eingreift, welche bei der Rich- 1871. Styrinfchläffel. 
tigftellung der anderen Zu⸗ 
baltungen einwirkt. In manchen Teilen zeigt das Sicherheitsichloß von Wilhelm Ober- 
thür in St. Petersburg eine gewiffe Ähnlichkeit; derjelbe hat ein Stechſchloß konſtruiert, 
„weiches in der Weiſe durch einen Schlüffel in den jchlußbereiten Zuſtand übergeführt 
wird, daß unregelmäßig gezahnte Vorjprünge des Schlüffels eine Echar Zuhaltungen, 
welche fich in zwei Gruppen gegenüberftehen und eine untereinander parallele Lage haben, 
um ihre feiten Drehpunkte jo weit herumbdrehen, daß unregelmäßig gezahnte Vorfprünge 
diefer Zuhaltungen in entjprechend geitaltete Vertiefungen oder Einjchnitte des Schlüffels 
einklinfen und durch Eintreten der Zuhaltung in das Eingerichte letzteres in ſchlußbereiten 
Zuſtand verſetzen derart, daß, wenn die Vorſprünge und Vertiefungen des Schlüffels mit 
den entjprechenden najenartigen Vorſprüngen der Zuhaltungen einerfeits und die ebenjo 
beichaffenen Borjprünge der Zuhaltungen nebjt Ausſperrungen des Schlüffeld anderfeitg 
nicht genau miteinander forrejpondieren, ein Aufiperren des Eingerichtes verhindert wird, 
wobei der Schlüffel aus zwei lösbaren Hälften hergeftellt ift, die mit ihren flachen Seiten 
aufeinander gelegt und in geeigneter Weiſe miteinander verbunden find, zum Zwecke, das 
Öffnen des Schloffes einer Perſon nur mit Einwilligung und Willen der anderen Berfon, 
von denen jede je eine Schlüfjelhälfte in Aufbewahrung hat, zu geftatten.“ 

Verden die beiden Platten eines flachen Stechſchlüſſels von gleicher Breite in einer 
entiprechenden Hülſe (Abb. 1371) vereinigt, fo bat man die Grundform des Styria- 
ſchlüſſels; gewöhnlich wird die Hülfe, die an entjprechenden Stellen Uusichnitte erhält, 
damit die Schieber mit ihren Zähnen auf die Zubaltungen einwirken können, mitteld eines 
Scharniere E in eine äußere Umbüllung H, wie bei einem Federmeſſer bineingeflappt. 
Je nach der Konſtruktion des Schlofjes erhalten die Schieber, auf welche zweckentſprechend 
Federn einwirken, an einer, zweit oder drei Seiten zahnförmige Einfchnittee Dem Er- 
findungsgeifte war nun hier wieder ein großes Feld der Thätigkeit eröffnet, und mancherlei 
Berbefjerungen wurden bier eingeführt, 3. B. durch Franz Garny in Frankfurt a. M., 
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duch Chriſtian Bachmann in München, duch U. Prillwig in Kiel, durch Joſ. Schaufler 
in Ravenöburg u. ſ. m. u. ſ. w. Franz Leicher in München hat bei feinem Sicherheits 
ſchloß u. a. den Schlüffel fo abgeändert, daß die beiden Schieber, welche zur Einftellung 
der Zuhaltungen dienen, fi) um zwei Zapfen drehen können, durch Federn immer in 
das Gehäufe zurüdgedrängt, dagegen aber durch einen entfprechenden hügelförmigen 
Anſatz auf der Schloßplatte aus dem Schlüffelgehäufe heraus 
gebrängt werden. Cine ähnliche Einrichtung hat der Schlüffel 
des Styriafchloffes von U. Priliwig in Kiel, bei welchem die 
Sperrung einer beſonders geftalteten Zuhaltung durch vier Sperr- 
hebel, welche fich gegen entipreddende Unfäge auf der Zuhaltung 
ftemmen, erfolgt und jo fange in diefer Lage durch Federn erhalten 
werden, bis die Zurüddrängung der Hebel durch den Schlüffel 
bewirft worden ift. 

Zu diefer Gruppe von Schlöffern gehört auch das Defenfor- 
Schloß von Carl Ade in Berlin (Ubb. 1372), welches fich aber 
dadurch von den übrigen Schlöffern diefer Gruppe unterjcheibet, 
daß e3 durchaus feine Feder beſitzt. Sol das Defenſorſchloß 
geöffnet werden, jo muß zuerft der Stechſchlüſſel (Abb. 1373) in 
das Schlüffelloh A hineingeführt und dann durch eine Drehung 
der Nuß ein Auffteigen des Verſchlußriegels X X bewirkt werben; 
dadurd wird den um ben Zapfen C drehbaren Zuhaltungen I 
/ eine Drehung erteilt, jo daß die Heinen Stifte S der Zuhaltungen, 

⸗ veranlaßt durch die Offnungen des Schlüſſels, ſich fo zuſtellen, 
| $F daß die Einſchnitte der Zuhaltungen dem NRiegelftifte gegenüber 
(u liegen; num ift einer vollftändigen Burüdfchiebung des Riegel 
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nicht? mehr im Wege. Da dad Adeſche Defenſorſchloß ſich fehr 
bald einer großen Beltebtheit zu erfreuen hatte, ift es nur zu 
1018. peſenſorſchlen erflärlih, wenn von den verfchiebeniten Seiten Veränderungen 

" Don Adı. und Berbefferungen eingeführt worden find, welche es ermög- 
lichen, dieſes Sicherheitsſchloß in der eigenen Fabrik herftellen 

zu Können. Unter anderen wären folgende Sicherheitsfchlöffer hierher zu zählen: das 
Sicherheitsfhloß von Karl Hermann in Nürnberg mit Schiebern, bei. weldem der 
Schlüffel bei geöffnetem Schloffe aus demfelben herausgenommen werben fann; das 
Sicherheitsſchloß von H. C. E. Eggers & Co. in Hamburg, bei welchem die Feder 
wirkung durch ein Gewicht erjegt wird; das Perfeftihloß von I. Dftertag; das Sicher 
heitsſchloß von Chr. Bachmann in Münden mit 
einem Kombinationsfhlüffel; das Sicherheitsſchloß 
von Franz Leicher in Münden, bei welchem bie 
Schieber de3 Schlüſſels dadurch eingeftellt werden, 
daß diefe gegen ein Hindernis am Boden des 
Schlüſſelloches ftoßen; die Sicherheitsfchlöffer vor 
3. Schaufler in Ravensburg, Dietrih Bußmanız 
in Münden, Franz Garny in Frankfurt a M, 

1878. Schläffel von Ade. Franz Berbalk in Brünn u. ſ. w. u. |. w. 








Verbindung von zwei oder mehreren Schloßſyſtemen zu einem Schloß. 


Da die einfachen Schlöffer, wie aud) ein großer Teil der neueren Sicherheitsſchlöſſer 
den Verfuchen der Einbrecher nicht genügend Widerftand zu Ieiften imftande waren, fo ging 
das Beftreben der Erfinder und Schloßfabrifanten dahin, deren Sicherheit zu vermehren. 
Wie aus dem Vorhergehenden zu entnehmen ift, hängt unter fonft gleichen Umftänden 
die Sicherheit eines Schloffes von der Zahl und der Art der Buhaltungen ab, weshalb 
man bald dahin geführt wurde, zwei oder mehrere Schloßfufteme zu einem Schloffe zu 
vereinigen. Eigentlich gehört das Geite 516 beichriebene Bramah-Chubbihlo auch in 
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diefe Gruppe, aber man bat fi in der Geichäftswelt jo ſehr daran gewöhnt, diejes 
Schloß als einfaches Schloß zu bezeichnen, daß dem auch bier Rechnung getragen wurde. 
Hierher müſſen füglicherweife aber auch jene Verjhlußvorrichtungen gezählt werden, 
welche einen ſogenannten Gegenverſchluß bewirken follen, in der Art, daß ein Offnen 
der betreffenden Thür bei großen Geldinftituten, Banken und Behörden u. |. m. nur dann 
fattfinden kann, wenn die berechtigten Inhaber der verichiedenen Schlüffel gleichzeitig 
anwejend find. Alle von den bisher beſprochenen Schloßfyjtemen künnen miteinander in 
Beziehung gebracht werden, fo daß es nur zu leicht erflärlich ift, wenn eine jehr große 
Anzahl von Erfindungen auf diefem Gebiete gemacht worden it. 

Das Sicherheitsfchlog von Friedrih Schrader in Magdeburg beiteht aus zmei 
Chubbichlöffern mit vier Syftemen von Chubbzuhaltungen, welche durch zwei doppel- 
bärtige Schlüffel fo eingeftellt werden, daß der Bewegung des Riegels durch den Drehgriff 
nichts im Wege Steht. Die einzelnen Zuhaltungen find, um ein Mitnehmen der darüber 
oder darunter liegenden zu verhindern, durch entiprechende Metallplatten getrennt. Die 
Geldkaſſenfabrik von Fr. Wertheim in Wien erzeugt Geldihrantichlöffer, welche aus 
einem Styriafchloß und einem oder zwei Ehubbichlöffern zuſammengeſetzt find. Das 
Sicherheitsfchloß von U. Pürgel in Magdeburg befteht ebenfall® aus einer Verbindung 
eines Stechjchlofjed mit einem doppelbärtigen Chubbſchloß und zwar in der Art, daß der 
zweibärtige Chubbſchlüſſel die Zuhaltungen zunächſt jo einftellt, daß nach einer Entfernung 
desjelben aus dem Schlüſſelloch der Drebgriff ein Hein wenig nach links gedreht werden 
fan, wodurch dann erſt das Schlüffelloh für das Styriafchloß frei wird. Nach der Ein- 
führung dieſes Schlüffeld kann die Verſchiebung des Riegeld mit dem Drebgriff erfolgen. 
Auh das Geldſchrankſchloß von Sommermeyer & Co. in Magdeburg hat dieſe beiden 
Schloßſyſteme zu einem Schloß vereinigt, ebenfo wie auch das Geldfchrantichloß von 
G. Schnizer in Stuttgart, bet welchem das Chubbſchloß auf einen Schieber wirkt, welcher 
das Schlüffelloch des Styriajchloffes frei gibt, jo daß erft dann die Einführung des 
Stechſchlüſſels ftattfinden fann. Die Firma Carl Ude in Berlin erzeugt Trejorjchlöffer, 
welde nur unter Mitwirkung von zwei Schlüffeln beihätigt werden fünnen, deren Bu- 
baltungen ſich aber trogdem nur um einen Zapfen drehen. Auch das federlofe Sicherheitd- 
ſchloß von Julius Bruder in Aalen gehört hierher, wie auch das Geldſchrankſchloß von 
B. Öuttmann & Joſeph Fiſcher in Kattowitz. Man könnte faft jagen, daß jede der größeren 
Geldſchrankfirmen, befonders wenn fich diefelbe mit dem Bau der großen Stahllammern 
abgibt, ihr befonderes Syſtem von Treforfchlöffern bat, welche meiſtens auf einer Zu— 
ſammenwirkung von zwei oder mehreren Schloßarten beruhen, jo daß eine Verjchiebung 
der Riegel erft dann möglich ift, wenn alle Zuhaltungen durch die verfchiedenen Schlüffel 
richtig geitellt find. Eine andere Art diefer Schlöffer läßt jeden Schlüffel auf ein ge- 
trenntes Riegelwerf wirken, und ein Öffnen kann nur dann eintreten, wenn alle Riegel 
nadeinander zurüdgejchoben ind. 


Berier- oder Kombinationsſchlöſſer. 


Da das Schlüfjellodh immer einen bequemen Zugang zu dem Inneren des Schlofjes 
geftattet und hierdurch die Möglichkeit gegeben ift, nicht nur Werkzeuge, jondern auch 
Sprengftoffe in das Schloß einzuführen, jo waren zuerjt die Amerikaner darauf bedacht, 
den Gedanken, der dem Mal⸗ oder Buchſtabenſchloß (Seite 502) zu Grunde liegt, für 
Sicherheitsfchlöffer zu verwerten, d. h. Schlöffer zu bauen, bei welchen fein Schlüflel, 
mithin auch fein Schlüffelloch notwendig tft. Außer -den (Seite 502) genannten Schlöſſern 
gehören auch das Kombinationsſchloß von H. H. Daniels in Eincinnatt, welches ſowohl alg 
Borhängeichloß, ala auch, in etwas abgeänderter Form, als Geldſchrankſchloß benutzt werden 
kann, wie auch da3 verftellbare Kombinations-Vorhängeſchloß, mit einer, die Zuhaltungen 
tragenden Hülfe und einer in dieſe einzufchtebenden Zahnftange, von Robert Nadas in 
Steinamanger hierher. Obwohl die Berier- und Rombinationsfchlöffer in gewiſſen Kreifen 
immer mehr Anhänger finden, fo fann doch nicht unterlaffen werden, auf das Gefährliche 
other Schlöffer aufmerkſam zu machen, welche troß der nach Millionen, ja nach Milliarden 
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zählenden Anzahl der Kombinationen, doch dem Zufall freien Lauf laſſen. Empfehlen» 
wert wird es daher bei Geldſchränken und Stahflammern fein, neben dem Rombinations« 
ſchloß, wenn ein ſolches überhaupt angewendet werden ſoll, noch andere Berfchlußvor- 
richtungen anzubringen. 

Die Sicherheit einer Reihe von Kombinationsſchlöſſern, die fat jeder größer 
Geldſchrankfabrikant nach feinem eigenen Syftem baut, beruht im allgemeinen darauf, 
daß eine Reihe von Ningen, Scheiben oder fonftwie geftalteten Zuhaltungen mit Ein 
Schnitten verjehen find, welche einem ober mehreren Stiften am Riegel, oder einem 
Broifchengliede zwiſchen Riegel und Buhaltungen, erft dann den Burchtritt geftatten, wenn 
alle Buhaltungen durch beitimmte Drehungen in die richtige Stellung gebracht worden 
find. Das Permutationsſchloß von Schnizer in Stuttgart (Abb. 1374) kann wie jedes 
andere derartige Sicjerheitsihloß an jedem Geldſchrant angebracht werden, und das Öffnen 
dieſes Schloffes erfolgt in der Weife, daß die vier Scheiben b, c, d und e fo geftelt 
find, daß deren Einfchnitte mit dem Einfchnitt der 
hinteren Scheibe a in gerader fortlaufender Linie 
ftehen, und zwar dem Buchſtabengeheimnis ent 
iprechend, wonach die Scheiben eingeftellt worden 
find; es wird alsdann die Scheibe a wieder nah 
rechis gedreht, worauf die Öffnung bes Scloffes 
erfolgen kann. Eine Verftellung des Buchjtaben 
geheimnifjes kann bei diefem Schloffe, wie aud bei 
den meiften Rombinationsfchlöffern, nach eimer be 
fonderen, von jedem Fabrikanten beim Verkauf mil 
gegebenen Erflärung leicht erfolgen. Manche diefer 
Sicherheit3:Kombinationsihlöffer haben außen mir 
eine drehbare Scheibe, wie 3. B. bei dem Kom 
binationsſchloß von J. DOftertag in Walem, und 
diefelde muß nun, dem Buchſtaben- oder Hahlen- 
geheimnig entfprechend, mehrmals nach redits 
Tint3 in bejtimmter Weife gebreht werden. 
hier fann leicht eine Verſtellung des Lojungsmories 
— natürlich nur bei geöffneter Thür — jtattfinden. 
Einige der wichtigften und befannteften Kombination 
ficherheitsfchlöffer feien hier Kurz erwähnt. Bei dem 
Kombinationsſchloß von H. €. E. Eggers & Co. in 
Hamburg find die äußeren Buchftabenftellringe mit- 
telö ineinander gefenfter Rohre mit den im Schloß⸗ 
inneren befindlichen Zuhaltungsfcheiben verbunden. Bei dem Kombinationsſchloß von 
TH. Kromer in Freiburg i. B. werden die Sicherheitsteile duch das mehrmalige Hin 
umd Herdrehen des Handgriffes, mit dem der Riegel eingeftellt wird, beeinflußt und 
ſtellen ſich ſeibſtthätig beim Verſchließen des Niegeld. Bei dem Variationsichloß „Ir 
tegritas“ von ©. Lindener in Berlin ift die eine Zuhaltung als Drehſcheibe au 
gebildet, auf deren Achſe ein Trieb fit und welde durch einen Klinkhebel beeinfluht 
wird. Bei dem Kombinationsihlo von Ed. Draubette und Ev. Catois in Paris And 
die Kombinationsteile in einem in einer Roſette verſchiebbar gelagerten Rumpf 
angeordnet, welcher nad erfolgter Einftelung der Kombinationsteile und Ausidſenn 
eines Sperrftüdes aus ber Nofette vorſpringt. Ferner gehören hierher die Ro 
binationsjhlöffer von H. H. Daniels in Cincinnati, von O. M. Farrand in 
York, von Paul Hermann in Berlin, Georg Voigt in Lahr, welches für Chief 
thüren beftimmt it, von Franz Leider in Münden, von S. I. Arnheim in 
Berlin u. |. w. 

Die Verierfchlöffer hatten früher eine größere Bedeutung als jet, wie am beſtu 
aus den in ben Mufeen aufbewahrten KRunftichlöffern zu entnehmen tft, doch hat me® 
auch in jüngfter Seit die Aufmerkfamfeit auf ſolche Schlöffer gerichtet, welche erft dam! 





ionefhloh von ©. Schniger 
in Stuttgart. 
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bethätigt werben fönnen ober überhaupt zugänglich find, wenn gewiſſe Knöpfe, Schrauben, 
Schieber u. |. w. eine befondere Stellung einnehmen. In dieſe Gruppe wären unter 
anderen zu zählen das Etagenſchloß von Joſ. Sedlad in Großdorf bei Braunau i. B., 
das Berterihloß von Fr. Chriftianfon in Hamburg, das Verxierſchloß von Paul Hempel 
in Berlin, das Vexierſchloß von Auguft Rany in Budapeft, das Vexierſchloß von Alois 
Magner in Ludwigshafen a. Rh. u. |. w. u. f. w. 


Zeitſchlöſſer und automatifhe Schlöſſer. 


Diefelben Gründe, welche dazu führten, die Konftruftion der Kombinationsſchlöſſer 
immer mehr zu vervolltommnen und auszubilden, führten auch zur Erfindung der Zeit- 
ſchlöſſer, welche bei ganz großen Geldſchränken oder Stahltammern angewendet werben. 
Diefelben wurden aus Amerika, wo die Bunft der Geldichrankeinbreger eine fait un- 
heimliche Höhe der Entwidelung erreicht hat, eingeführt. Jede Verſchlußvorrichtung wird 





















































































































































































































































































































































1875. Beitfchlok Chronograph. 


um fo wirkſamer fein, je weniger Öffnungen und Fugen diefelbe hat, weil diefe dem 
geſchulten Einbrecher ſtets eine Angriffäftelle bieten, auf welche er zuerſt feine Aufmert- 
fambeit richtet. Um nun in biefer Richtung möglichft weit zu gehen, hat man die Ver- 
Fchlufvorritung der Geldſchränke und Trejoranlagen in das Innere verlegt, indem das 
Schloß mit einem Uhrwerk in Verbindung gebracht wird, welches das Öffnen der Thür 
zur zu einer ganz beftimmten, vorher feftgejeßten Zeit geftattet. Mit der Einfügung des 
AUhrwerkes in die Verſchlußvorrichtung ift aber ein Nachteil unwiederbringlich verbunden, 
Den man bei dem Schloß durch die Vermeidung der Federn ſchon lange mit allen Mitteln 
Zu umgehen bemüht war. Die Uhren felbft werben nämlich nur durch Federn bethätigt, 
azub um in diefer Richtung von dem Berjagen eined Uhrwerkes unabhängig zu werben, 
Hat man ein zweites, ja drittes Uhrwerk jo eingejchaltet, daß zu ber beftimmten Beit doch 
eine Auslöfung der Verſchlußvorrichtungen felbit dann erfolgt, wenn irgend eines der 
Uhrwerle unbrauchbar geworden tft. 

Das Zeitfchlog „Chronograph“, von dem Fabrifanten ©. I. Arnheim in Berlin 
(bb. 1375) zuerft in Deutſchland eingeführt, wird vor dem Schließen der Thür für die 
Beit in Thätigfeit gejeht, während welcher der Schrank ober die Stahllammer geſchloſſen 
fein fol. Das Schloß ift fo eingerichtet, daß dasfelbe bis zu 72 Stunden in Wirkjam: 
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feit bleibt. Da das Schloß im Inneren des Schrankes angebradit ift, find Feine Schlüfiel- 
Löcher erforderlich, weshalb auch fein Schlüffel notwendig und fomit die Möglichkeit der 
Nachformung desfelben (oder das Verlieren) vollftändig ausgejchloffen tft. Da das Zeit⸗ 
Ihloß im Inneren des Schrantes montiert ift, jo wird durch dasfelbe bie Thür in ihrer 
Stärke nicht beeinträchtigt, auch kann vor der eingeftellten Zeit niemand und unter keinen 
Umftänden die Thür öffnen, jo daß ein unberechtigtes Eindringen außerhalb der Geſchäfts⸗ 
zeit vollitändig ausgejchloffen ift. Um nun ein Berfagen des Beitfchloffes auszufchließen, 
werben die neueſten Konftruftionen jo eingerichtet, Daß eine dreifache Wiederholung eintritt, 
jo daß auch dann noch ein Öffnen der Thür möglich ift, wenn der Mechanismus an zwei 
Stellen verjagen würde. 

Die meiſten großen Geldfchrankfgbrilanten (fiehe Seite 540) haben nun entweder 
eigene Beitjichlöffer gebaut oder beziehen bdiejelben aus Amerika. Es ift wohl felbftver- 
jtändlich, daß bei der fehr genauen Arbeit diefer Uhrwerke, welche in dem Zeitſchloß an- 
gebracht find, diefe Schlöffer verhältnismäßig teuer find, kommt doch ein gut gebantes 
Zeitſchloß auf ca. 500 Marf und mehr zu ftehen. Da jedoch die Zeitichlöffer nur bei 
großen Banken und Öffentlichen Kaflen Anwendung finden können, fommt die Höhe des 
Preiſes gar nicht in Frage, um jo mehr als diefe, Verſchlußvorrichtungen doch meiſtens nur 
bei ganz großen Geldſchränken oder Thüren für gemauerte Treforanlagen Verwendung 
finden. Außer dem Zeitſchloß der Firma ©. J. Arnheim in Berlin wären noch zu er- 
wähnen die ähnlichen Zeilichlöffer der Firma Götz & Co. in Stuttgart und der Altien- 
gejellichaft für Geldſchrank⸗, Treforbau und Eifenkonftruftion „Panzer“ in Berlin N. 20, 
während das Beitihloß von E. S. Phelps in Leavenworth von außen mitteld eines 
Hauptſchlüſſels zu jeder Zeit zu öffnen ift, mittels eines Nebenfchlüfjels jedoch nur in 
beftimmten, vorher einzuftellenden Beiträumen. 

Automatiſche Schlöfjer. Alle in jüngfter Beit in Aufnahme gelommenen Auto- 
maten, zum Verkauf von verfchiedenen Waren, gehören eigentlich zu den Schlöffern. Das 
Prinzip, auf welchem dieſe Automaten alle mehr oder weniger beruhen, zeigt einen Hebel, 
welcher durch das einfallende Geldftüd direkt oder indirekt eine Urretierung auslöft, fo daß 
nun da3 Heraußziehen des Warenträgerd oder das Öffnen des Schloffes erfolgen Tann. 

Auch auf diefem Gebiete tjt dem Erfindungsgeifte ein reiches Feld der Thätigfeit eröffnet 
‘“ worden, und die in den Großſtädten gegründeten Gejellichaften zur Herftelung von 
Automaten haben meifteng jede ihr bejonderes Syftem. Bei dem Schloß von Rudolf 
Broſowskhy in Safenit wird das Verfchieben des Riegeld vor dem Einwerfen einer Münze 
dadurch verhindert, daß ein in dem Niegel angebrachter Schnapper in eine Raft einfpringt, 
während das Einfpringen des Schnappers durch vorher erfolgendes Einwerfen einer Münze 
vermieden wird. Das Fallenſchloß von Edmund Hichernig in Dresden bat zwei Nüffe, 
welche auf die jchießende Falle einwirken können; die eine Nuß geftattet ein Zurüdichieben 
der alle von außen, wenn ein diefelbe fperrender Hebel durch Einwurf einer Münze 
ausgelöft worden ift, während die andere zum Offnen des Schlofjes von innen dient und 
bei ihrer Bewegung zuerft den von der eingeworfenen Münze freigegebenen, die Falle 
wieder abjperrenden Hebel aushebt und dann die Falle zurüdichiebt. Das Fallenſchloß 
von Auguft Schnabel in Dresden-N. tft jo eingerichtet, daß dasfelbe nah Einwurf einer 
Münze von genau einftellbarer Größe dadurch geöffnet werden Tann, daß fich die Münze 
zwilchen einen Anſatz der Yale und den Arm der Nuß legt, fo daß die vorher Teer 
gehende Nuß durch Vermittelung der Münze die Falle zurüdichieben fann, worauf die 
beim Zurückſchieben der Falle dur den Drud der Nuß am Anſatz feftgehaltene Münze 
beim Nachlaffen des Drudes herabfällt. Das Fallenſchloß von Auguft Evler in Dresden 
fann durch den Einwurf eines Geldftüdes dadurch geöffnet werden, daß das Gelbftüd 
eine Kupplung zwiſchen Nuß und alle bildet, welche gefennzeichnet ift durch einen zu 
einer Tajche ausgebildeten Nußhebel und zwei Anſätze an der Falle, von denen der erftere 
unter Mitwirkung des ald Kupplung wirkenden Gelditüdes den erften Teil der Zurüd- 
ſchiebung der alle, dagegen der andere Anſatz den zweiten Teil dieſer Zurüdichiebung 
in der Weife vermittelt, daß der eine Anſatz von der Münze abgehoben wird, und dieje 
von dem Nußhebel frei berabrollen kann. 


Zeitſchlöſſer und automatiihe Schlöffer. Fabriksmäßige Herftellung der Schlöffer. 525 


Die fabriksmäßige Herftellung der Schlöſſer. 


In früherer Beit wurden alle Schlöffer von dem Schlofjermeifter im Nlein- 
betrieb hergeſtellt. Heute hat fich dies vollftändig geändert, und die gewöhnlichen 
Schlöffer werden faſt augfchlieglih nur in großen Fabriken hergeftellt. Auch die 
befieren und komplizierteren Schlöffer, einjchließli der Geldichrankichlöfier, werden 
zwedmäßiger aus denjenigen Werkitätten bezogen, welche fi mit diejem Artikel 
beſonders befafien, ala daß man diejelben als Einzelſtück anfertigen läßt. Wie 
ſehr fi im Ddiefer Beziehung die Fabrikationsweiſe geändert hat, führt Rektor 
E. Cremer aus Krefeld in treffender Weiſe in einem Vortrage aus, den berjelbe 
über die Schloßfabrikation in Velbert (Rheinlande) gehalten hat; berfelbe führt u. a. 
folgendes an: 

Belbert, der Mittelpunkt der deutichen Schloßfabrilation, ift heute eine Stadt von 
etwa 20000 Einwohnern (mit Umgebung) und liegt auf den lebten Ausläufern des 
bergiichen Landes zur unteren Ruhr und der Rheinebene bin auf einem hohen Berg⸗ 
rüden lang hingeſtreckt. Seine Kirchtürme find weithin fichtbar, und die rauchenden 
Schlote verfünden von weitem die Rührigfeit und den Fleiß feiner Bewohner. Bor 
20 Jahren zählte Velbert, das jet mit feiner Induſtrie, ſoweit die Heritellung von 
Schlöffern in Betracht fommt, einzig dafteht, noch kaum !/, feiner jegigen Einwohner, 
und die mafchinellen Betriebe Tonnten an den Fingern einer Hand aufgezählt werden, 
Heute befigt die Stadt Wafler- und Gagleitung, elektrifche Beleuchtung in vielen Be— 
trieben, wohl an 50 größere Fabriken, in denen faft ausnahmslos Schlöffer und 
Schloßteile bergeftellt werden; es ift Eifenbahnftation und wird demnächit auch der 
Zentralpunkt von mehreren eleftrifchen Bahnen, welche es mit den großen Induſtrie— 
jtädten des SKohlenrevierd und des Wupperthales noch enger verbinden werden. * Den 
mädtigen Aufſchwung verdankt Velbert ausfchließlich feiner blühenden Induſtrie, Die 
mehr denn */,, der Bevölferung einen lohnenden Verdienft gewährt. Hier reiht fich 
Berfitätte an Werkitätte. Aus allen vernehmen wir ein lautes Geräufch von Hämmern, 
geilen, Knarren und Kreilchen, das jedoch übertönt wird von den Iuftigen Liedern der 
Arbeiter. Treten wir einmal in eine ſolche Schlojjerwerfftatt ein, und machen wir einen 
furzen Rundgang durch diefelbe. 

Wir gelangen, ein weit geöffneted Thor durchichreitend, auf einen geräumigen Hof, 
der ringsum von Werkſtätten eingefchloflen if. Rußige Burſchen find damit befchäftigt, 
neu angekommene Vorräte von einem Wagen abzuladen, um fie in dem VBorratsraum zu 
ordnen. Dafelbft jehen wir Hunderte von Eijen- und Meifingtafeln, ihrer Dicke nad) 
geordnet, in langer Reihe aufgejtellt; große Ringe von Draht find an den Balken der 
Dede befeftigt, eine Menge von Kiſten und Körben, alle mit Rohguß gefüllt, nehmen 
af die Hälfte des Raumes ein. Diefer Guß beiteht nur aus Sclüffeln und einer 
Heinen Sorte von Riegeln, und von unferem Begleiter hören wir, daß es Die einzigen 
Scloßteile find, welche heute noch gegoſſen werden, alle übrigen vielmehr aus Schmiede- 
eiien beftehen. Die Stempel zum Ausſtanzen diejer Iebtgenannten Teile, wie vor⸗ 
nehmlich auch des Bleches, find deshalb, entiprechend der verichiedenen Größe und 
Art des Schloffes, ſehr mannigfaltig. Ste vor allem find die Gradmeſſer für die 
Leiftungsfähigfeit der Zabril. Bemerkt ſei au, daß alle Schlöffer heute noch mit 
dem alten Zoll gemefjen werden. Dan fpridt nur von ein-, fünfviertel-, einundein- 
balb- u. f. w. zölligen Schlöffern. Nocd werfen wir einen kurzen Blid in die Kaften 
und Fücher,'die ben ganzen Raum der Hinterwand einnehmen. Sie enthalten Riegel, 
Federn, Dorne, Schloßdeden, Schlüffelfehilder, Nieten, Schrauben und hundert andere 
Teile. ‚Hier ift der Lehrling zu Haufe Mit derjelben Sicherheit, mit welcher der Budh- 
druder in den Setzkaſten greift, zieht er uns einen beliebigen Teil heraus, immer ge- 
Ihidt an der Wand umberfletternd. 

Die erite Werkftätte, in welche wir nun eintreten, enthält bie Schneidprefjen. Die 
größte von ihnen hat Schnitte von 2 m Länge. Das untere Stüd derfelben liegt feit, 
da3 obere bewegt fich mittel Dampftraft langſam auf- und abwärts. Die ganze Länge 
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einer Eifentafel wird durch einen Drud mit einer Leichtigkeit durchſchnitten, als ob man 
mit einer Schere einen Streifen Papier abjchneidet. Wir ſehen dasfelbe auch an einem 
Stüd Bandeifen, das eine Dide von 6 mm hat. Die abgejchnittenen Streifen begleiten 
wir in die Schleiferei. Hier figt eine kräftige, muskulöſe ©ejtalt vor einem etwa 30 cm 
breiten Schleifjteine, der einen Durchmefler von 21, m hat. Der Schleifer drüdt den 
auf einem Holzftüd aufgefpannten Eijenitreifen mit den Knieen durch ein Querholz gegen 
den Stein, daß die Funken in hellen Strahlen zijchend unter den Schleifitein fahren. 
Sit der Streifen, der glühend heiß geworden war, etwas erfaltet, fo Läuft er unter einem 
Schmirgelrade her, das ihm erft den Glanz verleiht. In einer anderen Werkſtatt find 
die Lochpreſſen aufgeftellt. Das feitgefchraubte Lager zeigt alle Durchlochungen, welde 
für das Schloßblech erforderlich find: Ausſchnitte für den Schlüfjelbart, für den Riegel 
in der Stulpe, Nieten: und Nagellücher. In dem fi über dem Lager auf und ab be 
wegenden Stempel find entiprechende Stahlftäbchen eingefchraubt, die genau im jene 
Durchlochungen paffen und behufs befjeren Durchſchlags mit abgejchrägten Grundfläden 
verjehen find. Un der Hinterjeite befindet fich eine Eifenfchere, die dergeftalt arbeitet, dab 
fie ein Stüd abfchneidet, während ein zweites zugleich durchlocht wird. Gleich nebenan 
bemerfen wir eine jehr genau angreifende Friktionsmafchine. Sie tft dazu beftimmt, in 
einem Drud die Beugung der Stulpe — bei umgezogenen Schlöfjern auch der beiden 
feitlihen Ränder — zu bewerfftelligen. Es gefchieht mit großer Leichtigkeit, faft ohne 
Geräuſch. Das Schloßblech ift fertig. Die Herftellung der Feder und des Riegel it 
verhältnismäßig einfach. Lebterer wird mit den nötigen Ausſchnitten aus Zafeleilen 
ausgepreßt, zwei paflende Kopfftüde werden zur Verſtärkung aufgenietet, und ein 
Dampfhammer zeigt uns, wie dieje Nieten dann „geitemmt“ d. h. gefeftigt und ge 
glättet werden. Der Riegel wandert alddann noch unter die Fräsmaſchine, melde 
denselben auf allen drei Kanten fehr ſchnell und glatt abfräfl. Um das Heifmerden 
der Näder und das Roften der Riegel zu verhüten, läuft dabei beftändig Geifen- 
waſſer über die fich fehr fchnell drehenden Räder. Es bedarf jegt nur noch eines 
Drudes auf das Schmirgelrad, um den Riegel blank zu fchleifen und ihn feiner Be 
ftiimmung übergeben zu fünnen. 

In einem fleinen, dunklen Raume, deſſen Fenſter mit rotem Staub dicht belegt find, 
berrfcht ein Getöfe, daß man feines Nachbars Worte nicht mehr verftehen ann. Zwei 
achtjeitige, eiferne Kaften mit wagerecht Liegender Achfe — „Rommeln“ genannt — drehen 
ſich mit Blißesfchnelle. Der eine derfelben wird foeben geöffnet, und feinem Bauche en! 
fällt ein Gemengfel von Aſche, Guß und Lebderfegen. Wir werben belehrt, daf die roh 
gegoffenen Schlüffel im Ringe Sowohl, wie aud an Bart und Kralle noch vielfach den 
jogenannten „Draht“ zeigen. Durch eine etwa 6ſtündige Umdrehung werden fie dabon 
nicht nur gereinigt, fondern auch derart blank poliert, daß fie mit einigen Glättunge! 
am Bart für rauhe Schlöffer ſchon benugbar find. Beſſere Sorten dagegen erfordet! 
eine feinere Bearbeitung des Schlüfjeld. Er wird, wenn nötig, gebohrt und dann geſchligen 
Dabei iſt vollſtändige Arbeitsteilung eingeführt. Eine ganze Reihe von Arbeitern we 
an einer Banf vor den fich mit großer Schnelligkeit drehenden Schmirgelrädern. 0 
erite arbeitet den Bart, der zweite die Pfeife, der dritte die Kralle, der vierte vn 
Ring. ES bedarf nur eines kurzen Drudes, um der betreffenden Stelle den n>er 
„Schliff“ zu verleihen. Dutzend auf Dutzend fällt fo in rafcher Folge in den ıs 
geitellten Korb. Dabei arbeitet ein Mann dem anderen ftet3 in die Hand, fo_ t 
täglih eine Unmenge Schlüſſel fertiggeitellt werden können. Mit welcher Fi u 
hier hantiert wird, mag beiſpielsweiſe aus dem Umſtande erfehen werden, das _ r 
100 Stüd fertig gefchliffener Schlüffel im ganzen 22 Pfg. gezahlt werden, und F 
hier beichäftigte Arbeiter e3 bei nicht allzugroßer Anftrengung auf einen Tagelohn 
5 Merk bringen kann. 

Wenden wir uns nunmehr jener Werfitätte zu, wo die fertiggeitellten Teile 3, 
Schloß „aufgejegt” werden. Es jind in der Fabrik jelbft damit nur wenige Arbeiter 
Ihäftigt. Die größere Anzahl, befonders die Familienväter, erhalten die ausgeſtan Se 
und vorgerichteten Stücke ind Haug gebracht, um fie dort zu Schlöſſern zufamnre 
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zuftellen. Hier finden wir deshalb meist jüngere Leute, die mit bewundernswerter 
Gejchidlichkeit ihrem Handwerk obliegen. Es gilt auch, feine Zeit zu verlieren, denn 
fie erhalten für das Dugend gangbarer Sorten 20, höchſtens 30—35 Pig. Nur 
wenige Minuten Verweilens genügen, um ein ganzes Dutzend fertiggeftellter Schlöfler 
vor unferen Augen erftehen zu fehen. Sn einem befonderen Raum werden jie als- 
dann gereinigt, fortiert und dutzendweiſe verpadt. — Die Anfertigung der Schlöffer 
geichieht durchgehends nur nach Beſtellungen. Da aber, wie das leicht verftändlich ift, 
bei einem Mangel an Kommiffionen der ganze Betrieb nicht gleich ftillgelegt werden 
fann, auch das Ausftanzen der Teile faft nur in großen Mengen geſchieht, jo braudt 
es nicht wunder zu nehmen, daß wir auf den Lagerftuben größerer Geſchäfte oft big 
an 15— 20000 Dutzend Sclöffer aufgeipeichert finden. Auch in die Schmiede, wo 
beftändig „ein Iuftig Yeuer Flammen fchlägt” und die befchädigten und abgenugten 
Teile ausgebefjert werden, werfen wir noch einen kurzen Blid, um unferen Rundgang 
damit zu beenden. 

Die Zahl der auf folhe Weife in jenem Anduftriebezirt tagtäglich erzeugten 
Schlöffer ift eine faum glaubhaft. Nehmen wir rund 4000 in diefem Zeige 
beichäftigte Arbeiter an, jo darf mit Sicherheit geſchloſſen werden, daß diejelben an 
jedem Tage wenigstens 10 000 Dutzend Schlöffer der verjchiedeniten Art fertigitellen, 
was einem Jahresumſatz von 4 Millionen Dutzend gleihlommt. Es jcheint dieſe 
Summe durhaus nicht zu hoch gegriffen, wenn man fieht, welche Frachten täglich 
zu= und abgefahren werden. Es gibt kaum ein Land der Erde, wohin nicht Velberter 
Erzeugnifje verfandt werden: Rußland, Stalien, Spanien, Amerifa und die Levante 
find die wichtigſten Abſatzgebiete. Bon den vielen Arten, die zum Berfand kommen, feien 
nur folgende wenige genannt: Umgebogene und einlaffende deutſche Möbelſchlöſſer, 
belgifche und italienifche aufipietende Uhrfaften und Glasfchrankichlöffer, das Koffer: 
und Vorhängeſchloß, das ſchwere deutjche Thür-, das holländiſche Thor- und das 
Schweizer Kellerichloß, Klavier, Gloden-, Kaſſettenſchlöſſer u. a. m. 

Nur wenige Arbeiter erhalten Tagelohn, die meilten haben Vereinbarungen im 
Akkord und fahren dabei gar nicht übel. Überhaupt dürfen die Lohnverhältniſſe 
bei der Schloßerzeugung, worüber oben fchon einige Andeutungen gegeben wurden, 
im Bergleih zu manchen anderen — wir erinnern bier 3. B. nur an die Samt- 
und Seideninduftrie des linken Niederrheing — ſehr günftige genannt werden. Dazu 
tritt noch ein anderer beachtenswerter Umftand. Obſchon die Herftellung der Schlöfler 
in erjter Linie majchinelle Thättgkeit iſt, iſt es doch jedem Familienvater ermöglicht, 
feiner Beichäftigung im eigenen Haufe nachgehen zu fünnen. Haus: und Yabril- 
induftrie heben fich nicht auf, fondern können friedlich nebeneinander beftehen. Welchen 
Bortetl da8 aber für dag Familienleben und befonders für ſolche Leute hat, die neben 
ihrem Haufe noch einen Garten oder ein Stüd Feld zu bebauen haben, braucht hier 
nicht des näheren ausgeführt zu werden. Die wohlthätigen Folgen treten offen zu 
Tage. Wer fich die reinlichen, wohnlich ausgeſtatteten Arbeiterhäufer diejer Gegend 
anfieht, erfennt auf den erſten Blil, daß Mühe und Fleiß des Arbeiter hier ihren 
Lohn finden. Es macht ſich bei der Bevölkerung ein gewaltiger Umſchwung bemerf- 
bar in Bezug auf Anſprüche von Luxus und Bequemlichkeit, an Kleidung, Wohnung 
und Lebensgenüffe. 

Wäre diefes der Segen allein, den dad Emporblühen einer Induſtrie mit fich 
bringt, er dürfte gewiß nicht gering angejchlagen werden. Doch die Kultur birgt 
ungezählte Früchte in ihrem Schoße. Mit der Sorge für das befjere Wohlbefinden 
gebt ein Streben nad befjerer Erkenntnis Hand in Hand. Wo Handel und Wan- 
Del blühen, da können fih Kunſt und Wiſſenſchaft entfalten, und jeder Hortichritt 
im Gewerbe bedeutet einen Sieg für Sitte und Berftand. Auch die Schloſſer— 
merkitätte, des find wir gewiß, darf mit Recht ein ſolcher Kampfplatz des Geiſtes 
genannt werden. 
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Zeuerfefle Geldſchrãnke. 


Unter Geldſchränken verfteht man im allgemeinen bie beweglichen Möbel, welche zur 
Aufbewahrung von Wertvorräten dienen, und bie ſowohl gegen ben Einbruch, als auch gegen 
die Feuerögefahr und die damit verbundene Möglichkeit des Fallens aus einer beftimmten 
Höhe eine gewiffe Sicherheit bieten follen. Die Vorläufer der Geldſchränke waren zunächſt 
die Schmudfäftchen der Öriehen und Römer, von denen man einige bei der Ausgrabung 
von Pompeit gefunden hat (Abb. 1405, Seite 546) und dann die altdeutſchen Truhen 
(Abb. 1376), welche im 16. bis 17. Jahrhundert hauptſächlich in Deutſchland gebaut 
wurden. Anfangs waren diefelben aus Holz gefertigt und wurden kräftig mit Eifen 
beichlagen, während man ſpäter auch dazu überging, diefelben aus Eiſenblech herzuftellen 
und durch ein Gewebe von Bandeijen zu verfteifen. Bei diefen Truhen, welde, wenn 
diefelben aus Holz gefertigt waren, zur Aufbewahrung des Ausſtattungsgutes der jungen 
deutſchen rauen dienten, befand ſich das Schloß meiltens an der inneren Seite des 
um eine horizontale Achje drehbaren Dedeld. Das Schloß, vielfah ein Meiſterwerk 
der Echloßbaukunft, wirkte auf mehrere (oft 
12 bis 18) Riegel, welche ſich nach allen vier 
Seiten hinter den oberen Rand ber Truhe 
ſchoben, und fonnte meiftens nur mit Hilfe 
eines Hebels, welcher durch den Griff des 
Schlüffels geftedt wurde, geöffnet werben; 
deshalb findet man auch bei fat allen Truhen 
in den Mufeen ſolche „Drehlinge“, die teild 
aus Eifen, teild aus Holz hergeftellt wurden. 
Ein treffliches Beifpiel einer ſolchen Truhe 
liefert die berühmte Eifentruhe, in welcher 
die Kronjumelen von Schottland im Jahr 
1707 niedergelegt worden find. Der Dedel 
diefer Truhe war duch 3 Schlöſſer ver- 
ſchloſſen, welche jämtlih im Jahr 1818 in 
Gegenwart eines königl. Kommiffars aufe 
geiprengt wurden, da, wie der Bericht er- 
wähnt, „nirgends ein Schlüffel gefunden 
werben konnte“. 

1876. Alte Erube., Die erjten Nachrichten über den Bau 

feuerficherer Kaſſen in neuzeitlihem Sinne 

des Wortes weifen auf England, wo 1834 William Marr in London zuerit daran dachte, 
zwei in gewiffem Berhältniffe verfchieden große eiferne Kaffen zu bauen und davon die 
Heinere in der größeren jo anzubringen, daß die Wände einen Zwifchenraum von 8 biß 
10 cm bildeten, der dazu beftimmt war, irgend einen ſchlechten Wärmeleiter aufzunehmen 
und dadurch das Eindringen der Hige in den inneren Raum des Fleineren Kaſtens zu 
verhindern. Die Thür wurde dann mit einem Kaſten verjehen, der mit einem ebenjo 
ſchlechten Wärmeleiter gefüllt war und genau in den Rahmen pafte, welchen die Seiten- 
wände bildeten. In dem Patente, das unter dem 13. Februar 1834 Marr erteilt wurde, 
twird ausgeführt, daß die Wände auf der Seite des Füllungsraumes mit Papier überzogen 
werden, auf weldes gejpaltener Talk mit Gummi geflebt, und daß der genannte Füllungs- 
raum mit zerjtoßenem Marmor, Porzellan, gebranntem Thon u. ſ. w. ausgefüllt wirb. 
Die nächfte Veränderung in Bezug auf die Füllung machte Charles Chubb (patentiert 
am 13. Mai 1838), und zwar beitand fie darin, zwei oder drei eiferne Zwifchenwände 
in dem Füllungsraum anzubringen und dann Iegtere mit Holzaſche oder Holztohle, Stüden 
von Mauer: oder Sandfteinen u. |. w. auszufüllen. Zwei Jahre fpäter (patentiert am 
26. Februar 1840) verbefjerte Thomas Millner in Liverpool die Erfindung von Chubb 
dahin, daß er die Zwiſchenwände beftehen ließ, aber poröfes Holz, Sägefpäne und Knochen- 
ftaub als Füllung benügte; ferner brachte er Gefäße und Röhren in dem Füllungsraum 
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an, welche eine Löfung von allaltihen Salzen in trodenem Zuſtande enthielten, die im 
Falle des Erhigend bei einem Feuer Wafjerdämpfe entwideln und dadurch die fie um- 
gebenden Teile in einen feuchten Zuſtand verfegen und zu gleicher Zeit die inneren Teile 
der Kaffe länger alt erhalten, wodurch eine größere Feuerficherheit erzielt wird. 

Ungefähr um diefelbe Beit werden in Berlin die Firmen S. J. Arnheim, M. Fabian 
und 2. 2. Dünk als Gelbfchranffahritanten genannt, wenn wir aud erſt aus dem 
Jahre 1844, in weldem Jahre ©. J. Arnheim auf der Deutichen Gewerbeausftellung zu 
Berlin einen eifernen Geldſpind ausgeftellt at, folgende Beichreibung erhalten haben: 
„Die Wände und Thüren find aus doppelten Platten zufammengejegt, auch find alle 
Teile jo ſtark und dicht fonftrutert, daß, wenn die entftehende Glut bei einer Feuersbrunſt 
nit gar zu übermäßig ſtark wird, der Zweck als erreicht angejehen werben kann; nur 
Papier möchte wohl zum wenigften der Verkohlung unterworfen fein. Gegen Entwendung 
fichert teils das anfehnliche Gewicht von 16 Bentnern, teils die gewählte komplizierte Ver- 
ſchlußmethode, indem nicht allein durch eine hinlängliche Anzahl unter fich in Verbindung 
ftehender Siegel, welche in einem künftfichen Schloffe in Bewegung geſeht werden, ſonderu 
aud durch Berdeden des Schlüffelloches, zu dem 
man erft gelangen kann, nachdem eine verborgene 

fih durch Stellung von vier an der Thür 
befindlichen Knöpfen nach gewiſſen Buchftaben, die 
der Eigentümer nad Gefallen fombiniert, geöffnet 
bat, einem unbefugten Öffnen vorgebeugt ifl.“ 1852 
eröffnet Franz Wertheim in Wien feine erfte Fabrik 
feuerfefter Kaflen in Gemeinſchaft mit Wiefe, und 
von da an beginnt, befonder3 unter dem Einflufje 
der erften Imduftrienusftellung in London, diejer 
nene Fabrifationdzweig fi immer mehr und mehr 
auszubreiten. Als jedoch, von Amerika kommend, 
jene Spezialiften unter den Einbredern, die mit 
einem riefigen Aufwand von techniſcher Gejchidlich- 
keit, von Scharffinn, Mut, ja von förmlichen Studien 
fi ihr Handwerk angelegen fein ließen, fich nicht 
nur in England, fondern auch auf dem europätfchen 
Seftland auöbreiteten, mußten die Geldſchrankfabri- 1877. Über die Ehen gebsgener 
Tanten immer neue Anftrengungen machen, den „Gelb- Geldfcrankmantel. 
Tpindinadern“ in ihrem Fabrilate wirkſamen Wider 
ftand zu leiften. Hierbei ift Amerila und England vorbildlich vorangegangen; aber auch 
die neueren deutſchen Geldichränte können jeht ihre Probe beftehen, man darf jedoch hier 
wie dort niemals außer acht laſſen, daß jeder, auch der ftärffte Geldſchrank, als von 
Menſchenhand geſchaffen, auch von Menſchenhand wieder zerftört werden kann, und daß 
es nur darauf anlommt, in welcher Zeit und mit Aufwendung von welchen Mitteln die 
Berftörung gelingt. 

Jeder gute Geldſchrank muß 1. einbruchſicher, 2. feuerfiher, und 3. fallſicher fein. 
Diefe Sicherheit Tann, wie erwähnt, Feine abjolute fein, fondern es wird in Betracht zu 
ziehen fein, welchem Zwed der Schrank zu dienen hat, d. h. wie groß die Wertvorräte 
find, welche in demſelben aufbewahrt werden und — wo derfelbe aufgeftellt wird. In diefer 
Beziehung wird ein Schrank, welcher längere Zeit unbeachtet bleibt, ftärker und fefter 
gebaut fein müflen, als ein Schrank, den ein Heiner Rentner in feinem Schlafzimmer 
aufftellt, das fortwährend unter Kontrolle fteht. Dieſe Grundeigenſchaften eines jeden 
Geldſchraukes find, felbftverftändlich gute Arbeit vorausgejeßt, abhängig: 1. von dem 
Material des Mantele, 2. von der Konftruftion bes Manteld, 3. von der Füllung und 
den Vorrichtungen, das Eindringen der Hitze zu vermeiden (Brandfaften), 4. von der 
Konftruftion der Thür und 5. endlich von der Konftrultion des Schloſſes. 

Wenn aud) das Gewicht eines Geldſchraukes für defien Brauchbarkeit von befonderer 
Bedeutung ift, jo darf man doch nicht aus demſelben allein einen Schluß auf die Güte de3» 
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felben ziehen. Bemerkt muß auch noch werden, daß es wenige Fabrikationszweige gibt, 
bei denen es fo wie hier notwendig iſt, daß der Käufer zu dem Erzeuger ein großes Ber- 
trauen bat, weil der Käufer faft ausfchließlich auf die Ausfagen des Fabrikanten an- 
gewiefen tft, indem es auch dem getviegteften Fachmann nicht möglich ift, unzweifelhaft 
feftzuftellen, welche Stärke und Güte das verwandte Material hat, ohne durch Bohr 
verfuche dies feftzuftellen; tft aber ein Schrank angebohrt, dann ift er unbrauchbar. 

Die äußere Form eines Geldſchrankes ift heute noch immer die rechtwinkelig parallel- 
epipebifche, welche fi aus der altdeutichen Truhe unmittelbar ableiten läßt. Zwar Hat 
es nicht an Verfuchen gefehlt, eine andere Form einzuführen, wie z. B. die cylindriſche 
Form duch H. Haltaufderheide in Kafjel, oder die Tabernafelform von Frz. Schörg jun. 
in Münden oder die Kaſſen mit drehbarem Mantel von E. Petit in St. Denis, aber 
alle dieſe Verſuche führten zu feinem Biel; nur in Amerika ſcheint ſich eine mehr oder 

— weniger chlindriſche Form in den 
ſogen. Corlißſchranken (ſiehe Abb. 
1408) einbürgern zu wollen. Aus 
diefem Grunde foll in dem folgen- 
dem nur von den parallelepipedi- 
ſchen Geldſchränken die Rebe fein. 
Das Material, aus dem die Geld- 
ſchränke hergeftellt werben, tft und 
bleibt das ſchmiedbare Etjen. Im 
Anfang diefes Jahrhunderts, als 
fi diefer Fabrikationsziveig zu 
entwideln begann, verfuchte man 
aud) das Gußeiſen heranzuziehen, 
lam aber bald davon ab, weil 
dasfelbe zu ſpröde ift und bie 
Anwendung einer Iſolterſchicht 
erſchwert wird. Trogdem griff im 
Jahre 1892 die Firma 3.4. Gbt 
in Gtuttgart dieſen Gedanken 
wieber auf und verfuchte es, fener⸗ 
feite Wertbehälter doppelwandig 
aus zwei Stüden (dem eigent- 
lichen Behälter und der Thür) 
durch Gießen in ſolcher Urt her- 
äuftellen, daß der erforberliche 

1878. Umfaffen, Kern auch zugleich als ifolierende 
Be Bärmelhusihicht dienen farn 
und alsdann in dem Gußſtück verbleibt, oder daß ber Kern entfernt und durch einen 
anderen fchlecht leitenden Stoff erfegt wird, ohne aber zu einem Refultate zu kommen, „ 
das fih dauernd einbürgern konnte. 

Der Mantel der Geldichränfe wurde früher faft ausſchließlich durch Vermittelungp - 
von Winkeleifen zufammengehalten, fo daß jede einzelne Seitenwand aus einer Platte be 
ftand. Die Winfeleifen bildeten dann einen um die Stärke derjelben vorftehenden Rahm 
und das Blech eine vertieft liegende Füllung. Diefe Unebenheiten boten aber dem 
brecher bequeme Ungriffspuntte, weshalb man fich fpäter bemühte, einen glatten Mantel mg a 
erhalten, welder aus möglichft wenig Teilen befteht. Da inzwiſchen auch die Kunft, groiEe 
Bleche zu walzen, ſich vervolltommnet hat, wurben über die Eden gebogene Geldjchrat R. 
mäntel (Ubb. 1377) Hergeftellt; biefelben werden von Spezialfabriten, z. B. 2. Walter Er 
Chemnig, einſchließlich der gebohrten Löcher, in den Handel gebracht, da nad) der, ine = 
Fabrik erfolgten Härtung, die gewöhnlichen Werkzeuge nicht mehr wirkſam find. Bet gs 
großen Schränfen ift es jedoch nicht möglich, immer fo große Platten zu verwenden, [7122 
drei Seitenwände aus einem Stüd beftehen, und es empfiehlt fich in einem folden Fall, die 
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Trennungsfuge nicht in die Ecke zu verlegen, ſondern nahe an den Rand derſelben und die⸗ 
ſelbe durch eine innen liegende Laſche zu ſchützen. Im Gegenſatz zu dieſen ſogenannten ge⸗ 
bogenen Mänteln ſtellt die Firma Götz & Co. in Stuttgart die Geldſchränke in der Weiſe 
ber, daß die ganze Umfaſſung (Abb. 1378), nämlich Boden und Dede, ſowie zwei Seiten- 
flähen ganz aus einem Stüd, einer langen Blechtafel beftehen, wobei dann die jo ent- 
ftehende Naht zufammengejchweißt wird, oder diefelbe wird Durch Vernieten mit einer unter: 
gelegten Stahlplatte geihüht. Das Biegen der Platte wird ſowohl in kaltem, wie auch in 
glühendem Buftande vorgenommen; in diefer Beziehung gehen die Anſichten der Fabri⸗ 
kanten ſehr auseinander. Trotzdem ſich die gebogenen Mäntel 
immer mehr und mehr einbürgern, ziehen es doch viele Geld⸗ 
ſchrankfabrikanten vor, jede Seitenfläche aus einem Stück zu 
bilden und die Verbindung untereinander durch beſonders 
geartete Winkel» oder Rahmeneiſen (Abb. 1379) zu bewirken, 
wodurd der Außenmantel tropdem glatt wird (Abb. 1382 

u. 1394); al3 Grund wird dabei angeführt, daß dadurd) die 

bei einem Yall am meiften in Unjpruch genommenen Kanten 

eine größere Steifigkeit erhalten, während durch das Biegen 1379. Winkel: oder Rahmeneifen. 
an den Kanten der Mantel geſchwächt wird. Um bei diefen 

Konftruftionen die Sicherheit des Schrantes zu erhöhen, kann auch eine Maskierung der 
Eden (Abb. 1388) ftattfinden, ein Verfahren, das ſich H. Pohlſchröder in Dortmund unter 
dem 19. Februar 1895 geſetzlich ſchützen ließ. Um die Nietreihen diefer Schränfe zu fichern 
und denjelben zur Erhöhung der Fallficherheit eine größere Steifigleit zu geben, wird 
häufig ein geichweißter Ring warm aufgezogen. Müſſen bet der Befeftigung der legten 
Umfafjungswand eines Geldſchrankes Schrauben verwendet werden, fo ijt wohl darauf zu 
achten, daß diefelben nicht wieder mit einem Schraubenzieher gelöft werden können, fon- 
dern daß Schrauben mit vierfantigen, vorftehenden Köpfen verwendet werden (Abb. 1380), 
welche nach dem Gebrauche abgehauen werden. Götz & Co. tn Stuttgart verwendet zu 
diefem Zwede Schrauben mit einer vierlantigen Bohrung (Abb. 
1380 bei b), in welche nad) dem Gebrauch Stahlfeile mit jehr ge- 
ringem Anzug eingetrieben werden. Nur zu empfehlen ift, ftatt 
Eiſenſchrauben Stahlſchrauben zu verwenden oder Schrauben, wie 
es in England und Amerika geichteht, welche aus Stahl und Eifen 
bergeftellt find. Befondere Beachtung verdient die Herftellung von 
Behältern für Geldichränte nach dem geſetzlich geichügten Ver⸗ 
fahren von &. Ade in Berlin (Abb. 1381), welche zwecks Ver- ' 
meidung von Stoßfugen in den Winkeln oder an den Winkelkanten 

aus vier, in den Diagonalen ihrer Winkel verſchweißten Wintel- 
fappen zufammengefebt find. 

Neben der Ronftruftion des äußeren Mantels tft befonders die 
Stärke des Bleches für die Güte eines Geldichrantes maßgebend. 
Bleche von 2 und 3 mm find durchaus zu verwerfen, und man jollte In80. 
nie, auch bei den Heinften und ſchwächſten Schränfen unter 5 mm a — — ——— 
heruntergehen. Große und ſtarke Geldſchränke erhalten Mantel—⸗ 
flächen, die aus Blech von 8—10 mm hergeſtellt find; wobei zu bemerken tft, daß außer⸗ 
dem noch ein Panzer (fiehe diefen) von .entiprechender Stärke die Einbruchsficherheit er- 
höht. Geldſchränke für Banken und Behörden erhalten häufig einen Mantel, deſſen gejamte 
Eiſenſtärke 60—80 mm beträgt, wobet natürlich mehrere Platten hintereinander Liegen. 

Außer dem äußeren Mantel, defien Zufammenfügung die metfte Schwierigkeit 
bietet, hat jeder Geldfchrant einen inneren Mantel. Wenn auch im allgemeinen für 
defien KRonftruftion diejelben Grundfäge maßgebend find, wie für den äußeren, fo braucht 
man bier die Schrauben und Unebenheiten nicht fo ängftlich zu vermeiden, wie bei jenem. 

Kann der innere Mantel auch ſchwächer jein, fo follte man auch hier bei kleinen Schränfen 
nicht unter 4—5 mm Blechſtärke heruntergehen und bet größeren Schränten Blech von 
mindeſtens 6 mm Stärke verwenden. 
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Der Banzer dient zur Erhöhung ber Einbruchsſicherheit, indem ftatt der meiden 
Eifenplatten gehärtete Stahiplatten zur Herſtellung des Geldſchrankmantels ſelbſt ver 
wendet werden, oder daß ſolche Platten an die innere Seite der äußeren Eifenplatten 
gelegt wurben. Nachweislich wurde zuerft in England ein folcher Panzer verwendet und zwar 
in der Urt, daß Chubb in London in das ftarke Blech in der Nähe des Meinen Echlofies 
eine Menge Löcher bohrte, welche nicht ganz hindurchgingen, diefelben mit einem Gewinde 
verfah und endlich durch ge 
härtete Stahlbogen ansfüllte. 
Die gehärteten Stahlplatien, 
welche zunächft allein verwen- 
bet wurden, zeigten ſich gegen 
Hammerfhläge infolge ihrer 
Spröbigkeit nicht wiberftand® 
fähig genug, deshalb fam man 
bald dahin, Banzerplatten her 
zuftellen, welche aus Stahl⸗ 
und Eiſenſchichten beftanden, 
die ſowohl gegen Bohrer als 
auch gegen Hammerſchläge 
Schutz boten. Außer dieſen 
Panzerplatten wurden in dieſer 
Beziehung eine große Anzahl 
von Erfindungen gemadtt, je 
doch konnten ſich alle dieſe 
[1 keine wirkliche Verwendbackei 

1881. Merkellung son Behältern für Geldfihränke. erringen. Hierher wären zu 
rechnen, die diagonal aufge 
ftellten Stahlftäbe von C. Hartbrich in Berlin; der Rollenpanzer von Theodor Starke in 
Aachen, bei dem kurze, aus Hartguß hergeftellte Rollen wie Perlen aneinander gereiht 
und zwiſchen zwei Eifenplatten gelagert wurden; ber Panzer von Friedrich Pohlſchroder 
in Dortmund, bei welchem harte bewegliche Kugeln aus Glas in die eigentliche Panzer 
platte eingelagert wurden; der Wellenpanzer von E. de Limon in Düflelborf, beftehend 
aus gemwellten, zufammengenieteten Stahlblechen, welche ungleihmäßig gehärtet und mit 
gegeneinander verfchobenen Wellen zufammengelegt find; der Schuppenpanzer von H. Nen⸗ 
mann in Rönigöberg, bet dem um 
Str EPPEPBPS ‚Eisen. eine Achſe drehbare Stahljcheiben 
von 80 mm Durchmeſſer über- und 
nebeneinander zwiſchen zwei Eile 
platten angeordnet find; ber Gel 
ſchrankpanzer von U. Schuelle in 
Altona, bei welchem zwiſchen Eifen- 
. und Stahlſchichten Stäbe ans Glas 
— 2 ober Porzellan, weichem Stahl und» 
1802. Bauperplatten uns Stahl und Eifen. Hartguß regelmäßig miteinander” 
wedjeln; 3. ©. König in Berlin kon ⸗ 
ftrnierte einen Panzer mit Zahnklappen zum Sefthalten der Diebeshand u. |. iv. Alle dieſe 
Erfindungen haben ſich nicht bewährt, und man verwendet jeht faft ausſchließlich Banzer- 
platten, welche durch Aufeinanderſchweißen von hartem Stahl auf weiches Eifen gebilbet 
werden (Ubb. 1382); und zwar beitehen dieſe Platten für gute Schränfe meiftens aus 
fünf Schichten, drei weichen an den Außenfläcen und in der Mitte, getrennt durch zwei 
harte Stahlſchichten. Diefe Compoundpanzerplatten werben von den Firmen Eiden & Co. 
in Hagen, P. Harkort & Sohn in Wettern und T. B. Knittel in Sheffield hergeſtellt, in 
einer Stärfe von 5—10 und 15 mm. Da man biefen Panzerplatten aufer durch die rohe 
Gewalt aud nod duch eine Stihflamme zu Leibe ging, um diefelben durchzuſchmelzen, 
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follte man niemals bei großen Geldſchränken Panzer unter 7 mm Stärke anwenden. Won 
einigen Sabrilanten wurden auch fogenannte chemiſche Banzerungen angewendet, indem 
zwiſchen die beiben glühenden Panzerplatten vor dem Aufeinanderwalzen Chemikalien ges 
freut wurben, deren Bufammenjegung Fabrikgeheimnis tft, wodurch in faltem Buftande fich 
dann eine Schicht bildet, welche für die Stiöflamme ganz und gar undurchdringlich ift. 

Die bisher angeführten Konftruktions- 
mittel waren dazu beftimmt, die Einbruchs- 
ficherheit zu erhöhen; außerdem muß aber 
jeder Geldſchrank fenerficher fein, mas nur 
dadurch erreicht werben kann, baf der innere 
nutzbare Raum mit einem ſchlechten Wärme- 
Teiter umgeben wird. Schon aus diefer grund» 
legenben Thatfache wird hervorgehen, daß ein 
Geldſchrank, welcher fehr ſtark in Eiſen ge- 
baut ift, nur in gewiflem Sinne fenerficher 
fein Tann, da Eifen ein guter Wärmeleiter ift. 
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Allgemein wird man ſagen konnen, daß bie A — — 
Beiden wichtigften Eigenfihaften eines Geld- UF zz äh 
ſchrankes, die Fenerficgerheit und bie Ein- Aw — — 


bruchsſicherheit, einander aufheben und es ſich 
empfehlen wird, fi zwedmäßigerweife auf 
einer gewiſſen mittleren Linie zu bewegen. 1888. Füllung mit Aobrfjement. 

Die Füllung eines Geldfchrantes, ber 
ſtehend in einem fchlechten Wärmeleiter, hat den Zweck, den Raum zwifchen dem äußeren 
umb inneren Mantel einzunehmen und zu verhindern, daß bei einem außbrechenden Feuer 
fich die Wärme bis nad) dem inneren nugbaren Raum des Schrantes fortpflanzt. Die 
Einführung der Füllung durch Willtem Marr (S. 528) war es, welche den modernen 
Geldſchrankbau eigentlich einleitete. Als Fullungsmaterial kann jeder fchlechte Wärmeleiter 
verwendet werden, doch kommen hierbei nur eine Heine Anzahl von Stoffen in Frage, 
welche fich in drei Gruppen 
teilen laſſen, nämlich ſtaub⸗ 
oder pulverfürmige Zül- 
lungsmaſſen, fefte und Iuft» 
förmige, von denen bie 
erften am ausgebreitetften 
find. Als pulverförmige 
Fullungsmaſſe werben ver- 
wenbet: Kreide, Holzaſche, 
Iufuforienerde,präparierte 
Gägefpäne, Schladenwolle 
a.f.iv., entwweber allein oder 
in&emengen untereinander 
und mit anderen Stoffen. 
Biele Geldſchrankfabrikan⸗ 
ten behaupten, eine befon- 
dere Sofiermafie u Haben, 1004. Mantel von Bedalf Bar. 
und betrachten beren Zu⸗ 
fammenjegung als Fabrikgeheimnis, doch befteht diefelbe der Hauptmenge nah aus 
den angeführten Stoffen. Da die pulverförmige Füllungsmafje im Laufe der Zeit 
zuſammenſchrumpft, „fich ſetzt“, entftehen Hohlräume, welde für bie Feuerſicherheit 
eines Schrankes nicht gerade förderlich find; deshalb find manche große Firmen zu ben 
feften Fullungsmaſſen übergegangen. Stephan Sommermeyer in Aachen verwendet 
Kühleweinfchen Aöbeftzement, welcher plattenförmig ift und die inneren Wände des 
Gelbichrantes (Abb. 1383) bededt; zwiſchen den Asbeftzementplatten bleibt dann ſteis eine 
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ruhende Luftſchicht, welche den Schrank wirkſam vor zu fchnellem Erglühen ſchützt. In 
neuerer Zeit hat man auch den Füllungsraum mit einer flüffigen Bementart ausgefüllt, 
welche nad) und nad} zu einer feiten Mafje erftarrt und fo die Einbruchöficgerheit erhöht. 
Außerdem hat man aud) das von Millner in London (ſ. ©. 528) zuerft angewandte Syftem 





1886. Brandkaften rines Geldſchranko von I. ORrriag in Aalen. 


der allaliſchen Salze, welche 
bet der Erhitzung ihr Kry- 
ſtallwaſſer abgeben, auf 
die Bementmifhung über: 
tragen unb eine Bement- 
mafje bergeftellt, welche 
Waſſer ingebundener Form 
” enthält; diefelbe ift voll⸗ 
ftändig teoden, gibt aber 
bei der Erhitzung das 
Waſſer in flüffiger, nicht 
in Dampfform ab und ver- 
hindert fo eine übermäßige 
Erwärmung des Inneren 
des Schranfes. Da die Luft 
ein ſchlechter Wärmeleiter 
ift, hat man biefelbe auch 


als Füllungsmaterial benugt, ja man iſt auch hier noch einen Schritt weitergegangen 
und hat in Amerika den Raum zwiſchen ben beiben Mantelflächen ganz ober teilweiſe mit 
tomprimierten tödlichen Gaſen, 3.8. Kohlenfäure ausgefüllt, welche im Falle der An- 
bohrung buch einen Einbrecher dieſem entgegenftrömt und deſſen Betäubung oder Tötung 






















































































1886. Geldfchrank mit Säulen, 


bewirkt. Die pulverförmige Füllungsmaffe muß den 
Zwiſchenraum zwifchen den beiden Manteiflächen voll» 
ftändig ausfüllen, fo daß feine Hohlräume entflehen; Dies 
bietet gewiſſe Schtwierigfeiten, weshalb meiftens eine ber 
äußeren Mantelflächen erft nad der Einbringung der 
Fülung duch Schrauben mit dem übrigen Mantel ver- 
bunden wird. Die dadurch entftehenden Schwierigkeiten zu 
umgehen, hat Rudolf Anger in Breslau veranlaßt, ſich ein 
Verfahren gefeglich fügen zu laſſen, nach welchem in den 
fertiggeftellten äußeren Mantel fünf aus L-Gtfen und 
Blechen gebildete Kaften I, II und III (dig. 1384) ein- 
gejegt werben, melde vor ihrer Einbringung in ben 
Schrank mit der pulverförmigen Füllmaſſe gefüllt worden 
find, und zwar wird zuerft der Kaften für den Boden und 
die Dede, dann diejenigen für die beiden Seitenflächen und 
endlich zum Schluß der Kaften für die Rüdwand eingefept. 

Um die Seuerfiherheit eines Geldſchrankes noch mehr 
zu erhöhen, werden häufig fogenannte Brandkaſten ver 
wendet. In dem durch den inneren Mantel gebildeten 
hohlen Raum wird ein befonderer Kaften aus Blech von 
3—5 mm Gtärfe Hineingejegt, fo daß rund herum eine 
Luftſchicht von 1—3 cm bfeibt, wobei zu beachten iſt, daß 
möglichft wenig metallifche Berührung zwiſchen dem Brand: 
Taften und dem inueren Geldſchrankmantel notwendig wird. 


Bet den Schränken von Oftertag in Yalen (Abb. 1385) ift der Brandtaften durch Schrauben 
, mit dem inneren Mantel verbunden, während andere Fabrikanten den Branblaften im 

den Eden auf Meine Etfenwürfel jegen. Zur Erhöhung der Feuerſicherheit befleidet die 
Firma Götz & Co. in Stuttgart den inneren nngbaren Raum mit Holziteinplatten, aus 
vegetabilifgen und mineraliſchen Beftanbteilen unter Anwendung eines fehr großen 





Feuerfeſte Geldſchrante. Füllung und Thar. 636 


Drudes hergeftellt, während die Firma M. Fabian in Berlin imprägntertes Eichenholz 
verwendet. Stephan Sommermeyer & Co. in Aachen fchügt außerdem das Innere bes 
Geldſchrankes durch eine bewegliche Thürplatte, welche mittels Federn an die innere feft- 
ftehende Schrantwandung angebrüdt wird und fo den inneren Raum des Geldſchrankes 
herwetiſch abſchließt. 

Bon den ſechs Umfaſſungswänden eines jeden Geldſchrankes iſt unter allen Um- 
Händen die Thür der ſchwächſte Teil, weshalb deren Konfteultion die allergrößte Auf- 
mertſamkeit zugemendet werben muß. Hier ver- 
fuchten auch die amerikanischen Geldipindfnader zu- ⏑o 
erſt dem Schrank beizukommen, nachdem die Bohr- WEDER IIERTEIET 
verfuche mißglüdt waren, indem dieſelben Nitto- -· — EDER 
glycerin in bie feinften Spalten des Geldſchrankes 
Bineinflteßen ließen, dasſelbe durch Zündfehnur und 
Rupferhütchen zur Erplofion brachten, um fo den 
Spalt zu vergrößern und unter Anwendung immer 
neuer Fräftigerer Labungen enblih zum Biele zu 
gelangen. Die Fugen mußten daher auf das mög- 
Hdft Heinfte Maß reduziert werden und möglichft 
Hein fein, damit die Anwendung diejes Mittels, wie 
auch der fortgefegten Eintreibung von Keilen un- 
wirffam bleibt. Schwer wird es beöhalb fein, die 
Thür von dem fogenannten Bruftrahmen oder Thür» 
rahmen zu trennen, welcher ja eigentlich zu dem 
Mantel des Schrankes gehört. In Bezug auf die 
Thũrkonſtrultion gibt e3, abgejehen von einigen be- 
fonderen Ronftruftionen, haupiſächlich drei Formen, 
nämlich 1) die alte Säulenkonſtruktion, 2) die ver- 
tieftltegenden Thüren und 3) die ganz glatten Thüren. OL TREE 
Bon dem befonderen Thürkonftrufttonen wären be- ELCH 
merkenswert der Schiebethürverfchluß von A. Fellinger \ 
in Berlin, bet welchem die Thür mitteld einer Zahn- 
fange und eines Getriebe in den unteren Teil des 
Schrankes verjenkt wird; ber jogenannte Tabernalel- 
ſchrauk von Franz Schörg jun. in Münden, die 
Eigerheitsthär von ©. Bald und ©. Bafh in | Z 
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Bueno3-Ayres, welche nicht nur drehbar, fondern 
auch verſchiebbar eingerichtet ift u. |. m. Bei allen 
Geldſchränken wird an dem Grundſatz feftzuhalten 
fein, daß die Angel oder das Thürband einzig und 
allein die Bewegung der Thür vermitteln foll, nie- 
mals — zur Sicherten des Schrankes ſelbſt bei« 
tragen . Bet den Geldſchränken mit Säulen jsg7u. 1008. PER 

(&55. 1386, 1387 u. 1888), welche von vielen Sabr- "  Aurdeiem Sialeahemm " o 
lanten noch immer Tieber angewendet werden, als 

die vertieft liegenden Thüren, Liegt die Drehachſe außerhalb der Thürebene, weshalb ſich 
die Thür leicht um einen Winkel von 180° aufbrehen läßt. Der Thürrahmen wie auch der 
Thurumſchweif werden gewöhnlich aus Wintel- und Flacheifen gebildet (Abb. 1388 und 
1389). Um einen recht dichten Schluß zwiſchen Thür und Rahmen zu bewirken, verwendet 
man einen fogenannten Feuerfalz, beftehend aus zwei ober brei Eifenftäben, welde ab⸗ 
wechfelnd auf Thür und Rahmen befeftigt find, häufig aber aus einem Stüd mit dem 
entſprechenden Rahmeneifen gewalzt werben. lm das Eindringen der Feuergaſe möglichft 
zu verhindern, baut man jegt die Ränder der Geldſchrankthüren treppenftufenförmig, fo 
daß diefe Stufen genau in entiprechende Vertiefungen de3 Thürrahmens Hineinpaffen. 
Statt diefe Abftufungen rechtwinkelig zu machen, können diefelben auch koniſch werben, 
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ober aber man bildet eine wellenförmig gekrümmte Fläche, welche in eine entſprechende 
Ausfparung oder Vertiefung des Rahmens hineinpaßi. Wenn auch der Verſuch gemsht 
worden tft, hier ein befonderes Dichtungsmtttel zu verwenden, 5. B. von D. P. Gabriel 
in Dresden, fo muß doch daran feftgegalten werden, dieſen Rauch- oder Feuerfalz ſeu 
ganz blank zu erhalten, weshalb er auch nicht mit Ölfarbe geſtrichen werden darf. Br 
fondere Aufmerffamfeit hat die Firma Franz Leider in München (Abb. 1389) der Ron 
ſtruktion des Feuerfalzes gewidmet und dieſen gleichzeitig an ber Angelſeite ber Zfir 
durch fogenannte Hinterfafjungen benugt, um ein Herausreißen der Thür unmöglid ja 
machen. Dieje jogenannten 
„C*-Raffen Haben nicht mur 
DGRGEIZTLZTZN einen Brandiaſten, ſonden 
GW: G auch glatte Aufentoiak, 
GGECLTZZAN teogdem Winteleifen ve 
— G wenbet worden find. Die 
Winteleifen haben einedop 
pelte Unterfchneibung, me 
duch eine wirkſame Nor 
Herung der Kanten eniet 
wird. Un der Seite er 
Thür, am welder fid de 
Angel oder das Band k- 
findet, wird es immerfcmer 
fein, einen feft ſchließenden 
Feuerfalz zu erhalten, wer 
halb hiermeiftens ein {hi 
R Her Raum zu finden il, 
— der auf ein mdglichſt gr 
tingesMafs bejchränft mer 
1809. Ohkrcaymen. den muß. In biejer Be 
siehung kann Die von Dfer 
tag in Aalen (Abb. 1385) angewandte Konftruttion unter Benuhung befonderer Rahm 
eifen als eine ſehr gelungene bezeichnet werden, um jo mehr, als die fogenannten Hinte” 
faffungen mit dem Umſchweif und Thürrahmen in unmittelbare Verbindung gebracht 
worden find. Die Geldſchränke mit vertieftliegenden Thüren find, ſoviel bekannt, zu 
bon dem Geldſchrankfabrikanten C. Ade in Stuttgart und Berlin eingeführt worden us» 
bebürfen zu ihrem Baue befonderer Rahmeneifen (Abb. 1390). Die Thürebene liecck 
ca. 25 mm tiefer als der Bruſtrahmen, die Thürachfe felbft aber, welche von dem Gänles® 
eifen aufgenommen wird, liegt ca. 15 mm tiefer, weshalb dieſe Thür nicht um 
Winkel von 180° herumgedreht werden Tann. Auf dieſer⸗ 
Umftand wird bei der Konftruftion der modernen Gel 
ſchränke befonders Rüdficht genommen, weil der Zugangs 
zu dem nugbaren Raum des Schrankes weſentlich ver ” 
u ſchmälert wird, wenn die Schrankthür nicht ganz herum ⸗ 
gebt; bei den Schränfen mit vertieftliegenden Thüren ift 
1890. Asufruktion des Fenrrfalgen. DIEB, wie gejagt, zwar nicht der Fall, aber das Fehlen an 
einem geftredten Winkel if fo gering, daß man faft voll- 
fändig davon abjehen kann. Die Adeſchen Geldſchränke (Abb. 1391) find bejonders ftarf 
gebaut, und bei denfelben wird dad oben (©. 531) erwähnte patentierte Verfahren an 
gewendet. Der Thürrahmen oder Frehm ift aus einem über die Eden gebogenen, ge 
ſchweißten und gehärteten Panzerſtahl hergeftellt, während die Thürkanten, d. 5. der 
Feuerfalz, eingefchliffen und gehärtet find. Die Umfaffungswände zeigen bet der Marfe 
Pelops eine Eijenftärke von 35 mm, die Thür aber eine Stärke von 52 mm. Bu ber 
dritten Urt der Thürkonftruftion, ben fogenannten ganz glatten Schränken, rechnet man 
auch jene, welche oben und unten je eine ſogen. Eterangel zeigen, welche als Halbeylinder 
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von 30—40 mm Durchmeſſer und 80 — 100 mm Länge aus der Thürebene heraustreten, 
obwohl diefe nicht ganz glatt find. Hierher gehört auch das Spurlager für Geldſchränke 
der Firma €. Ude in Berlin, welches mit dem Bruftrahmen der Thür aus einem Stüd 
befteht, wie auch das Geldſchrankthürgelenk von A. Pülm in Hamburg, bei weldem die 
Löcher für die die Thürzapfen enthaltenden Konfolen (au für Säulenkonſtruktion ver- 
wendbar) mitteld Schraubenbolzen befeftigt werden, deren Köpfe von der Rüdwand aus 
durch die von ber Iegteren bis zur Vorderwand durch bie Iſoliermaſſe der Seitenwände 
geführten Rohre zugängli find, mithin eine bequeme Nachſtellung zulaſſen. Erſt in 
füngfter Beit ift e3 gelungen, Thürkonfteuftionen zu erfinden, welche keinerlei Erhöhungen 
infolge der Thitrangeln und -bänder digen; es find dies 1) die Geldfchranf- und Banzer- 
thüren mit nachftellbaren . 

Zanfzapfen von ©. J. 
Arnheim in Berlin, beren 
Laufzapfen in dem Rah- 
men angepaßten, in ben 
Anseſchnitten desfelben ge» 
führten Schiebern fipen, 
zu dem Bwed, nad) Lö- 
fen ber Befeſtigungsmittel 
der Iegteren die Thür zu- 
fammen mit dem Schieber 
herauszuziehen und ben 
Laufzapfen nachftellen zu 
konnen, und 2) die Thür- 
gelente für Gelbfchränte 
der Aktiengefelfchaft für 
Geldfchrant-, Treforbau 
und Eifen-Ronftruktion 
„Panzer“, vormals M. 
Fabian in BerlinN.mitan 
der Innenſeite der Thür 
liegender Drebfäule, da- 
durch gefennzeichnet, daß 
die Iegere aus 3 Vertifal- 
platten befteht, von denen _ 
die beiden äußeren mit- 
tels ſchwalbenſchwanzfoör · 


1891. Geldfchrank won Earl Ade in Berlin. 


feite ber Thür eingreifen, während die aus zwei Teilen beftehende mittlere Platte mit dem 
Khürzapfen verjehen ift, um behufs Erſatzes eines ausgelaufenen Bapfens ftatt ber ganzen 
Drehfäule nur einen Teil der mittleren Platte auswechſeln zu müſſen. Bet dieſer Kon» 
fruftion (Abb. 1392) wird die Trennungsfuge der Angelfeite der Thür von der Border- 
feite berfelben nach der Seitenfläce verlegt, und der Schrank zeigt keinerlei Erhöhungen, 
wenn mau von ben nur ald Verzierung dienenden Leiften abfieht. In allerneueſter Zeit hat 
dieſe Firma eine ganz neue Konſtruktion nach amerifantfchem Vorbilde unter dem Namen 

Ideal“ in den Handel gebracht (Fig. 1393), bei welcher der Umfchweif der Thür und 
dementfprechend auch der Thürrahmen treppenförmig geitaltet ift, wodurch nicht nur ein 
ſehr nieffomer  Beuerfo geihaffen worden tft, fondern auch das Eintretben von Stahl: 
leilen ımb Einblafen von Nitroglycerin behufs Sprengung des Schrankes unmöglich 
gemacht wird. Die nad) diefen Grundjägen gebauten Gelidſchränke gehören zu den beiten, 
welche überhaupt in den Handel gebracht werden. Ermähnt follen hier noch die von 
©. 3. Arnheim in Berlin angefertigten zerlegbaren Kaſſenſchränke werden, welde, wie 
die meiften amerifanifchen Schränke, auf 4 ftarken eifernen Transporträdern montiert 

Bud) der Erfinb. VI. 68 





538 Schloſſer, Geldſchränke, eiferne Möbel. 


find und in Zeile zerlegt werden können, die einzeln einer Traglaft von nicht über 50 kg 
entfprechen. An der Verwendungsſtelle können die einzelnen Teile nach einer befonderen 
Vorſchrift ohne Schtwierigkeit zufammengefegt werben, ohne trogdem an ihrer Einbruchs⸗ 
ficherheit etwas eingebüßt zu haben. Je nach der Größe des Schranfes wird die Thür 
ein · oder zweiflügelig gebaut, wobei zu be 
merken tft, daß im allgemeinen zweiflügelige 
Geldſchränke als weniger fiher gelten als 
einflügelige. Beſonders muß bei den Doppel- 
thüren darauf geachtet werden, daß der erfte 
Flügel, welcher das Schloß nicht enthält, ge= 
mwöhnlich der Linke, vollftändig ficher geftellt 
und gefchloffen fein muß, bevor bei dem 
qweiten, bem rechten Flügel das Schloß in 
Wirkſamkeit kommen kann. Es find zu dieſem 
Zwede eine Anzahl Konſtruktionen erfunden 
worden, welche ein Schließen des Schlofies 
erft dann möglih machen ober zulafien, 
wenn ber erfte Thürflügel durch ein eigenes 
Niegeltwert fihergeftellt tft. Gelbftverftänd- 
lich müfjen für beide Flügel die oben an- 
geführten Grundfäge in Bezug anf den Feuer · 
falg und den Thürfeehm berüdfichtigt werben. 
Bei jeder gut Tonfteuterten Thür müflen die 
vordere Seite des Umſchweifes, mie auch bie 
entſprechende Seite des Thürrahmens nach 
einem Kreisbogen gefrämmt fein, beffen 
Mittelpunkt in der Drehachſe der Thür Liegt 
und deſſen Halbmeſſer der Größe der Thür 
entipricht. If dies nicht ber Fall, fo ent- 
fteht ein jchäbliher Raum, und die Ein 
z . brecher können verhältnismäßig Teicht mittels 
1892. Geldfihrank von ZU. Fabian in Berlin. Melle in ben Schrank eindringen. Wird ein 
zwiſchen Thür und Rahmen an ber Border- 
feite hingehaltenes Blatt Papier beim Schließen der Thür abgeichnitten, fo wird man 
die Konftruftion als gut bezeichnen können. Der Umſchweif der Thür, wie auch der Frehm 
oder Thürrahmen werden von den verfchiedenen Fabrikanten entweder aus Flach- oder 
Winteleifen hergeftellt, oder aber e8 werben befondere Nahmeneien benußt, welche teils 
= für alle freigegeben oder 
geſehlich geihügt find. 
Zweckmäßig wird es in 
diefem Falle fein, bie 
Stufen für bie Feuer 
fälze gleih aus einem 
Stüd mit diefem Facon · 
eifen berzuftellen. Die 
größte Auswahl für der- 
1898. Chärksuftrnktion „deal“. artige Gelbfchrantetfen 
führt unter allen Um- 

ftänden das Fagoneifen-Walzwerf von 2. Mannſtaedt & Co. zu Kalk bei Köln. 

Das Schloß eines Gelbjchranes ift deſſen ſchwächſte Stelle, weil durch das wenn auch 
noch fo Meine Schlüſſelloch ftet3 dem Einbrecher ein Ungriffspunkt geboten if, um fi) Ein- 
gang nad) dem Inneren des Schrantes zu verichaffen. Die modernen „Beldipindknader“ 
blafen nämlich durch das Schlüffellodh ftundenlang Sprengpulver in die Hohlräume, die das 
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Schloß und der Schranf durch dasſelbe bieten. Iſt die genügende Ladung zugeführt, jo wird 
der Schrank mit Striden und Gurten feft ummwunden, um ein Uuseinanderberften zu ver- 
hindern, mit Deden umhüllt, um den Schall zu dämpfen, und endlich duch eine Zündſchnur 
da3 Pulver zur Erplofion gebracht. Gewöhnlich war dann das Schloß fo weit zerftört, 
daß in kurzer Beit das Innere des Schrankes offen balag. Aus diefem Grunde bemühten 
fi die Fabritanten diebesſicherer Geldſchränke, das Schlüffelloch möglichft Fein zu machen, 
die Hohlräume im Schloffe jelbft auf das geringite Ma zu bringen und bad Haupt- 
ſchlufſelloch durch ein befonderes Schloß zu verjchließen, beziehungsweiſe in nenefter Beit 
Schlöffer ganz ohne Schlüffel zu bauen. Da bei jedem Schloß der Schlüffel nit nur 





1894. Geldfchrank mit Britfchloh. 


Die Aufgabe hat, die Zuhaltungen einzuftellen, jondern auch die Riegel in Bewegung zu 
fegen, fo wird es Mar fein, daß ein Meiner Schlüffel kaum tmftande fein kann, auf das 
Träftige, ſchwere Riegelwerk eines Geldſchrankes einzuwirken. Bei den meiften modernen 
Geldfhrankichlöffern wird daher der Schlüffel nur dazu verwendet, die Buhaltungen ein- 
Auftellen; das Riegelwerk jelbft, welches ben Verſchluß des Schrantes bewirkt, wird jedoch 
durch einen befonderen Drehgriff bewegt. Bei Geldichränken für Banken, Behörden und 
andere öffentliche Inſtitute begnügt man fih nun nit mit einem Schloffe, jondern es 
werden zivet, drei ober mehrere Schlöffer angebracht (©. 521), welche entweder unabhängig 
voneinander auf das Riegelwerk oder einen Teil desſelben wirken oder aber in jolcher Be- 
diehung zu einander ftehen, daß die Benugung der Schlöffer nur im einer gewiſſen Reihen- 
folge geichehen kann, weil das erfte Schloß auf das Schlüffelloh oder die Zuhaltungen 
des zweiten u. |. w. einwirkt. Die Schlüffel zu diefen verfchiebenen Schlöffern befinden 
fh immer tn verſchiedenen Händen, fo daß ein Öffnen des Schrankes nur dann ftatt« 
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die Tabernafelfafjen von Franz Schörg jun. in Münden, oder die Kaſſenſchränke mi 
drehbarem Mantel von E. Petit in St. Denis u. |. iw., bis jegt noch immer die recht⸗ 
winlelig parallelepipediſche Form, wenn der Schrank nicht nebenbei noch als Biermöbel 
dienen fol und eine bementiprechende Umkleidung erhält. In einem ſolchen Falle 
handelt es fih dann gewöhnlih um verhältnismäßig ſchwache Schränte für Heiner 
Wertoorräte; man ſchließt fi dann meiftens an die landläufige Möbelform an und ftelt 
den eigentlichen Geidſchrank in ein Holzmöbel von der entſprechenden Größe hinein. Ja 
diefer Beziehung findet man Stehpulte, Schreibtifche, Nacht- und Waſchtiſche, Pfeiler- 
und ce u. ſ. mw. Zu bedenfen hat man babet aber, daß bie Feuerſicherheit des 

Schrankes dadurch vermin— 
dert werben muß, da em 
eiferne Mantel aufen milk 
einem leicht brennbarerm 
Material, wie e8 bad Holm 
ift, unmittelbar umgeberuum 
wird, was dem Grundge — 
danken bei der Konftruttiouem 
"eines feuerſicheren Schran— 
te3, denſelben mit jchlechterumm 
BWärmeleitern zn umgeben — 
gerade zumiberläuft. Doch = 
nit nur die Geldfchränte — 
für den Privatmann er- 
Halten dur Nachahmung 
der Möbelform ein gefälli- 
ges Ausſehen, auch die 
Schränke für die Banken 
und Behörden werben viel» 
fach verziert, ohne Be 
nũtzung des Holzes, befon- 
ders feitdem das Facon⸗ 
eiſenwalzwerk von L. Manm · 
ftaedt&Co. in Kalk bei Köln 
eine fo reiche Auswahl ſcho · 
ner Formen aus Eifen bier 
tet. Ein Gang durch die 
neuen und neueften In- 
dufteie- und Gemwerbeand- 
ftellungen hat uns belehrt, 

1008. Feamößfi Geldfährank. daß aud bie Geldſchrank⸗ 
fabrifanten es wohl ver- 

ftanden haben, das Nüpliche mit dem Schönen zwedentprechend zu verbinden. Nicht 
nur eine geeignete Profilierung am Sodel, bei der Belrönung und an ben Seitenflächen, 
welche jelbftverftändfich nichts mit der Sicherheit des Schramfes zu thun hat, wird an- 
gewendet, ſondern auch der Anſtrich wird entſprechend gewählt und die großen Flächen, 
mit Bildern, Figuren oder Ornamenten (Fig. 1397) verjehen, wenn man es nicht vor⸗ 
zieht, die ſich immer mehr Eingang verſchaffende Ähung zu benugen. Diefe Schränke find 
dann auch häufig auf Rollen jo montiert, daß man diefe gar nicht jehen kann, indem 
die Sodelverzierung, die Räder faft ganz verbedend, bis bicht auf den Fußboden reicht. 
Hier foll auch noch erwähnt werben, daß man Geldſchränke für ganz befondere Zwecde 
unter Einhaltung dem entjprechenden Formen gebaut hat, fo u. a. Schränke für Eifen- 
bahnwagen, um die Poſt zu ſichern, welche Einrichtung beſonders für die üßerfeeiichen 
Länder von Bebeutung ift, in denen die Eifenbahnzüge auch heute noch bei ihren Fahrten 
durch unbetohnte Gegenden ausgeraubt werben. 
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Die franzöfifhen Geldſchränke find im allgemeinen weſentlich Leichter gebaut, 
als bie engliſchen und amertlanifchen, wie auch deutſchen Kaflen, fie zeichnen ſich jedoch 
durch eine gefällige Form aus. Größtenteils erhalten diefelben einen Unterjag (Abb. 1398), 
welder unmittelbar mit dem eigentlichen Schrank in Verbindung gebracht ift, Häufig 
allerdings nur einen äußeren und feinen inmeren Mantel erhält, was nicht gerade als 
Vorteil bezeichnet werben 
Iann. Zur Konſtruktion 
werden meiſtens beſon⸗ 
dere Rahmeneiſen genom⸗ 
men und der Mantel aus 
einemStüd überdie Eden 
gebogen. Als Füllungs- 
material werben in Frank⸗ 
reich häufig imprägnierte 
ee —8 

teben von denübri- 1200. Geldſchraut Aonnraletien von Fer. Baner und is n 
gen Geldichränten ift bie ww Bari 
Konfteuktion des Riegelwerles, welches an der inneren Seite der Thür liegt und buch 
Bermittelung von Winfelhebeln die gemeinſchaftliche Bewegung der einzelnen Riegel ber 
wirkt, Die innere Einrichtung der franzöfiichen Geldſchränke tft dem Zweck entſprechend 
and) eine verfchtedene und unterfcheidet fich nicht wefentlich von den einheimischen Kaſſen. 
Bemerkenswert ift bei den franzöfiichen Schränfen die Benügung der Thürangel weiche 
eine gewiſſe Ähnlichkeit mit 
einem Schippenband hat und 
fo angeorbnet ift, daß der 
Drehpunkt im Inneren des 
Schranles Liegt. 

Die öſterreichiſchen 
Geldſchraͤnke unterfcheiden 
fi wenig von ben deut · 
ſchen, nur wären befonderd 
die fenerficheren Batentholz- 
ſchränke von ®. Tanczosin 
Bien IX zu erwähnen, bei 
welchen der innere Raum von 
dem äußeren Mantel durch 
imprägnterte Holzſchichten 
getrennt tft, wodurch nicht nur 
eine wefentliche Gewichtser⸗ 
fparungbeiwirktwird,fondern 
auch ber innere Raum ver» 
Hälmismäßig größer wird. 

Der Geldſchrankbau in 
ben übrigen Ländern bes 
europätjcen Feſtlandes hat, 
Toweit befannt geworben ift, 1400. Englifcer Geldfchrank von Chabbo. 
wicht viel wefentlic Neues 
gebracht, fondern hat ſich an die oben befcgriebenen Formen mehr oder weniger angelehnt. 
Die Geldſchrankbauanſtalt von Fr}. Bauer & Söhne in Zürich hat eine in der Schweiz 
gefetzlich geſchũtzte Konftruftion erfunden, bei welcher befonbere Rahmeneifen (Ubb. 1399) 
benüßt werden, die unter Hinzuziehung eines L-Eifens einen zwedentſprechenden Feuer⸗ 
falz bilben. Zur Erhöhung des luftdichten Verſchluſſes erhält die Nut des Fleinen Hagon- 
eifens A eine weiche unveränderliche Dichtungdeinlage, deren Zufammenfegung Fabrik» 
geheimmis if. Bu erwähnen wären noch die Geldſchränke der Firma Iwan Burdieff in 
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Plewna, welche auch befondere Formeifen zur Bildung des Thürrahmens bemugt, die in 
dem Sagoneifenwalzwer? von 2. Mannftaedt & Co. in Kal bei Köln ebenfo bergeftelt 


Ur 


| LET 








1401. Englifcer Seldfchrank von Zobbs & Es. 





werben, wie alle bisher ver 
wandten &elbjchranteifen. 
Die engliſchen Ge» 
ſchrante find ebenfo tie die 
amertilanifchen befonders 
ſtark gebaut, weil e8 in biejen 
Ländern der gefchäftliche Ber- 
fehr mit fi bringt, daß die 
Geihäftsräume regelmäßig36 
bis 48 Stunben (Sonnabend 
und Sonntag) ohne Auf 


tel iſt faft immer glatt, bie 
Thür liegt bündig mit ber 
Vorderflache und zeigt Häufig 
nur eine Heine halbcylindrifge 
Erhöhung, welche den Zapfen 
aufnimmt, ber in halbfrei® 
förmigen Erweiterungen (Abb. 
1400) der Boden- und Ded- 
platte feine Führung erhält. 
Der Mantel wird durch einen 


Panzer geſchützt, welder aus fünf Schichten, drei von Eifen und zwei von Stahl, beſteht 
und bei großen Schränken eine gefamte Eifenftärfe bis zu 120 mm zeigt. Die meifen 





6) 
1402. Mantel eines Geldſchranks von 3. M. Mohmann 
in Nem York, 


engliſchen Schränfe erhalten 
feinen befonderen Feuerfalz 
dagegen wird ber Thürum- 
ſchweif und dementſprechend 
der Thürrahmen, coꝰ.fornig 
gebogen, um jo ein Einbringen 
der Keile möglichft zu verhin · 
dern. Die Firma Chubb und 
Sohn in London verwende 
ſchon feit Ianger Zeit bie 
fogenannten Diagonalrtegel 
(Abb. 1400), während de 
Firma Hobb8, Hart & Co. in 
London (Abb. 1401) die fonk 
nur an der einen borberen 
Seite angebrachten Haken 
tiegel an allen vier Seiten 
der Thür anorbnet und fo ein 
Heraußreißen ber Thür faft um 
möglich madt. Die Schränke 
von Millner in London zeigen 
infofern eine Eigentümlichtett, 


als die ſtarken Patentjchränfe durch zwei warın aufgezogene geſchweißte Ringe ver- 
ftärkt werben und der Umſchweif der Thür mit ſchwalbenſchwanzförmigen Erhöhungen 
verjehen ift, die fi in entſprechende Vertiefungen des Thürrahmens Bineinlegen, wo- 
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durch die glatte Fläche der Thürkante im Inneren unterbrochen und die Einführung von 
Nitroglgcerin hier erjchwert wird, wie bei dem „*=-fürmigen Umſchweif von Ehubb. 
Die amerifanifhen Schränke zeichnen fich durch befonders fehweren und fräftigen Bau 


aus und erhalten jegt meiftens einen 
treppenförmigen Thürumfchweif. Bu den 
ſtaͤrkſten Schränten gehören die von ber 
Firma I. M. Moßmann in New York her- 
geftellten, bei welchen ber innere Mantel 
(Abb. 1402) aus mehreren Eifen- und 
Banzerplatten gebildet wird, wodurch bes 
wirft wird, daß diefer innere Mantel auch 
durch die Iſolierſchichte nicht nur dor der 
Wärme, fondern aud vor den Werkzeugen 
des Einbrechers geihügt wird. Die Gelb- 
ſchränke der Firma Marvie Safe Company 
in New York zeigen außer bem treppen⸗ 
förmigen Umfchweit zahnartige Abftufungen, 
wodurch ein noch fichererer Verſchluß be- 
wirkt wird. Das Riegelwerk der amerika⸗ 
nifhen Schränfe ift befonders ftarf und 
wird daher gewöhnlich in das Innere des 
Schrankes auf die innere Thürfläche ver- 
legt und durch ein kräftiges Handrab be: 
wegt. Um ein bequemes Herumſchlagen 
der Thür zu ermöglichen und diefe gewifier- 


maßen in ihrem Schwerpunft zu unter: SEE 


fügen, werden bei den allerneueften ameri-⸗ 


taniſchen Schränken fogenannte Toppel- 
gehänge (Abb. 1403) angewendet, mit deren 
Hilfe die Thür ſchließlich winkelrecht zur 





1408. Amerikaniſcher Geldſchrank mit Poppelgehänge. 


Thürebene in den Rahmen hineingebrüdt wird. Erwähnt fol noch das Corlißſyſtem 
werden, welches eine von der gewöhnlichen Form abweichende Kaſſe zeigt (Ubb. 1404), 


indem dieſelbe cylindriſch 
iſt und aus zwei ineinan⸗ 
der drehbaren Schalen be⸗ 
ſteht, ſo daß man in den 
inneren Raum der kleine⸗ 
ven Schale erſt dann ge- 
Tangen kann, wenn diefelbe 
um eine vertifale Achſe, 
um einen Winfel von 180° 
gedreht worden ift, jo 
daß die vordere Seite nach 
hinten und bie hintere nach 
vorn gekommen ift; nun 
ft, durch eine gemöhn- 
liche Thür verfchloffen, der 
nutzbare Raum des Geld- 
ſchrankes leicht zugänglich. 
Dieſe Kaſſe zeigt, obwohl in 





1404. Eorlihfchrank. 


Amerita patentiert, eine gewiffe, nicht zu verfennende Ühnlichfeit in dem Grundgedanken 
der Konftruftion mit dem Tabernakelſyſtem von Schörg in Münden. 
Der Preis der Geldſchränke ift jelbftverftändlich, der Größe und Genauigkeit der 


Arbeit entiprechend, ein ſehr verfchiedener. 
But der Eıfind. VI. 


Nirgends ift es aber unpraktifcher, fi mit 
69 
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einer minderwertigen Konftruftton zu begnügen, als hier, wo doch fo große Wert- 
vorräte durchaus ſicher aufbewahrt werben follen. Sieht man von den ganz großen 

r Schränken für außergewöhnlihe Ber: 
häftniffe ab, jo wird man im allgemeinen 
fagen fönnen, daß unter der Boraus- 
fegung guter und fofider Arbeit, ſowie 
von Verwendung guter Panzer, das Kilo 
fertige Arbeit mit 1 Mar gerechnet wer- 
den fann. 

Die Shmudtäfthen und Geld- 
kaſſetten der früheren Zeiten find in 
gewiſſem Sinne auch zu den Gelbfchränten 
zu rechnen, wenn biejelben auch nicht im⸗ 
1406. Schmazkhäfden aus Yampejt. ftande find, den neuzeitlichen Anfprüchen 

zu genügen. Schon bei den Römern 




































































fpielten diefe Schmuckäſtchen aus Eifen eine große Rolle: bie Abb. 1405 zeigt einen in 
BVompejt gefundenen Schmudfaften. Doch nicht nur im Altertum, aud im Mittelalter 
und in ber Neuzeit hat man 

diefem Zweige des Kunft- 

gewerbes eine beſondere 

Aufmerffamteit geichentt. 

In den Mufeen und Kunſt 

= fammlungen finden fid 

S ſolche Schmudtäftchen aus 

7 Eifen aus dem Beitalter 

c der Gotik, wie auch der 

N MR ( Renaiffance, und bier ift 
bejonders Michael Mann 

) aus Nürnberg berühmt ge: 

O)IN ®) N ® worden durchjeine „Mann: 
täftchen“ (Abb. 1406 und 

1407) aus Meffing, melde 

3 — ———— 
ſehr zierliches Schloß mit 

vielen Riegeln zeigen, ſon⸗ 

dern deren Seitenflächen 

außen und innen durc 

ſchone eingravierte Figuren 

oder Bilder, meiftens aus 

ber heiligen Geſchichte. ge: 

siert find. Und als dann im 

17. Jahrhundert die Ge⸗ 

winnung und Bearbeitung 

des Gußeiſens fih immer 

mehr auögebreitet und ver- 

volltommnet hatte, benugte 

man auch dieſes Material 

(Abb.1408) zur Herftellung 

von Schmudtäfthen, und 

1407. Detel, Innenfeite. hierin haben ſich dejondert 

1406 u. 1407. Scymuckkäfchen von Michnel Mann in Härnberg. einige @ießereien am Harze 
hervorgethan. Die moder: 

nen Geldfaffetten oder Schmudfäftchen werben gewöhnlich in zwei Formen in den Handel 
gebracht, nämlich als fogenannte Rahmenfaffetten mit überftehendem Dedel und Kaijetten 
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mit vertieft Tiegendem Dedel, wobei im allgemeinen zu bemerfen ift, daf die mit über- 
ſtehendem Deckel meiftens ſchöner in der Form find. Da es fich bei dieſen Kafjetten doch 
aur um eine ganz bejchränkte Sicherheit fowohl in Bezug auf Einbruch, ald auch auf 
Geuerägefahr handelt, verzichtet man gewöhnlich darauf, doppelte Wände zu machen und 
eine ifolierende Füllung zu verwenden. Trogdem empfiehlt es fi, mit ber Blechſtärke 
aud bei ganz Heinen und ſchwachen Kafjetten nicht unter 2 mm berunterzugehen. Um 
diefe Kafletten, melde von 
einem Einbrecher ja ſehr leicht 
mitgenommen werden können, 
doch etwas zu fichern, werden 
diefelben durch ben Boden hin- 
dur auf ihrer Unterlage feft- 
geihranbt, wodurch dann aller- 
dings dem unberechtigten Mit- 
nehmen Hindernifje entgegen- 
gebracht werden, welche aber 
auch dem rechtmäßigen Beſitzer 
erwachſen, wenn berjelbe im 
Falle einer Feuersgefahr feine 
Geldkaſſette ſchnell in Sicher- 
heit bringen A Mit dem —— 
Aufblühen des Kunſtgewerbes 
in neuerer Zeit trat auch für ee ne In Fr 
diefen Induſtriezweig ein Wan- 
del ein, und man war beftrebt, die beſonders für Schmudjachen der reichen Frauen be— 
ftimmten Schmudtäftchen (Abb. 1409) zu wirklichen Biergegenftänden zu geftalten. Auch 
bier hat man das Ügen, Tauſchieren, Polieren u. f. iv. mit Erfolg verivendet, jo daß mit 
dem Intereſſe und Verſtändnis für fchöne Formen der Abſat dieſes Artikels wachen 
tonnte, da ja auch die Kaufkraft jedes einzelnen immer mehr zunahm. Der Preis 
diefer Raffetten ift je nach der Ausführung und der Größe ein fehr verſchiedener und 
läßt fi Hier nicht 
gut ein Vergleich mit 
dem Gewicht an- 
ftellen. 

In gewiſſer Be- 
ziehung gehören die 
Dpferftöde und 
Sammeltaffen für 
Kirchen (Abb. 1410) 
auch hierher. Die 
äußere Ausftattung 
wird dem Zwech ent- 
ſprechend eine einfache 
fein, und dieſelben 
haben alle eine ſchlitz⸗ 
förmige Öffnung zum Hineimverfen der Gelbftüde. Diefe Opferftöde werden ent- 
weder freiftehend angeordnet oder eingemauert; im eriten Fall muß für eine genügende 
Verbindung mit dem Boden ober der Unterlage geforgt werden, jo daß eine voll⸗ 
ſtändige unberechtigte Entfernung des ganzen Opferjtodes unmöglih wird. Wenn 
au im allgemeinen bei den Opferjtöden zunächſt die Einbruchſicherheit in Frage 
tommt, jo darf man aud; die Feuerſicherheit nicht vollftändig aus den Augen verlieren, 
wie ja der jüngfte Brand der Kreuzlicche in Dresden im Jahre 1897 zur Genüge ber 
wiefen hat. 












we. 

1410. Einbruchfiherer Opfer 

Idrank für Kirchen von Carl 
Mde in Berlin. 





1409. Aodernes Schmarkkäfhen. 
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Diejenigen Räume, welche zur Aufbewahrung ganz großer Wertvorräte, die fih auf 
viele Millionen, ja Milliarden belaufen, dienen jollen, können buch einen wenn auf 
noch fo ſtark gebauten Geldſchrauk allein nicht wirkſam geſchützt werden, denn hier wird 
man unbedingt fordern müffen, daß nach menschlicher Berechnung nicht nur die Zerftörung 
durch ein Feuer, fondern auch durch einen gewaltfamen Einbruch mit Einfluß der Ber- 
ftörung duch Bomben u. ſ. w. vollftändig ausgeſchloſſen erſcheint. Gleichen Schritt mit 
der Entwidelung des Geldſchrankbaues hat die moderne Einbruchstechnik gehalten. Es 
hat fi eine vaterlandsloſe Zunft gebilbet, die das Einbrechen zu einer Wiflenichaft aus 
gebildet hat, welche Mechanik und Phyſik, Chemie und Elektrizität in ihren Dient 
genommen hat, um ihr unheimliches Gewerbe zu treiben. Dort, wo rohe Gewalt nichts 
nügte, bort, wo das Innere des Schranfes ſcheinbar ficher gejhügt war, dort, wo Etſen 
in unhetmlicher Stärke verwendet wurde, überall mußten diefe „&entlemen“ unter den 
Verbrechern ihr Biel doc zu erreien. Dieſem Umftande gegenüber fonnten fid die 
Banken und Öffentlichen Behörden nicht mehr abwartend verhalten, fondern fie mußten 
Sorge tragen, daß hier 
Wandel gejchafft wurde, 
daß das ihnen ander 
teaute Vermögen au 
wirkſam gejhügt war, 
und da war ber Ber, 
der bejchritten werden 
mußte, ja durch bie 
Geſchichte vorgezeichnet 
So wie die Ägypter in 
ihren mächtigen Pyra ⸗ 
miben das Wertvolfte, 
das fie befaßen, die Lei⸗ 
hen ihrer Vorfahren, 
durch mächtige Stein 

1anı. Einmansrfchrank. bauten ſchůtzten, eberſo 

mußten auch die me» 

dernen Baumeifter vorgehen, und der Eifenarbeiter mußte dem Steinarbeiter die Hand 

reichen, um ein Werk zu ſchaffen, das allen Anforderungen des Verkehrs und Handel, 
aber auch der Sicherheit gegen die wiſſenſchaftlichen Einbrecher ftandhielt. 

Der erfte Schritt, welder in diefer Beziehung gethan wurbe, beftand in den fe 
genannten Einmauerfchränten (Abb. 1411), welche zunächſt einfache Wände mit 
vorfpringenden Rändern erhielten und mit Bement in die ftarfe Mauer eingefügt 
wurden. Die Thüren diefer Einmauerſchränke wurden ebenfo wie die Geldſchrankihüren 
fonfteuiert. Bald kam man dahin, zu diefem Bwed fräftige Stahlplatten zu verwen 
den ober wie bei den Geldſchränken doppelte Mantelflächen zu benugen und ben Raum 
zwiſchen denfelben durch eine Iſoliermaſſe auszufüllen. Gelbftverftändfich muß für ein 
möglicht folide und kräftige Verbindung zwiſchen dem Einfapfaften und der umſchliehenden 
Mauer geforgt werben. Da im allgemeinen diefe Einfapfchränte nicht fehr groß find, 
ging man bald dazu über, einen nach den oben angegebenen Grundſätzen gebauten 
ſchrank direkt zu verwenden, und denfelben in eine befondere Mauernifche hineinzuſchieben. 
melde an ihrer vorderen Seite durch eine ſtarke Eifenthür abgefchloffen wurde. Der Bodt 
und die Dede diefer Mauernifche, welche ſtark in Zement aufgeführt fein muß, werden 
zwedentſprechend zwiſchen eijernen Trägern gewölbt. Um ganz fiher zu gehen, 
man, wie in Amerika, vom Gebäudefundament an bis zum Boden des Geldfchrantes einen 
maffiven Mauerblock aufführen und darauf den Schrank ftellen. Diefe Untermauerung 
wird jedenfalls mehr zu empfehlen fein, als das im Jahre 1865 Kiellberg in Londer 
patentierte Verfahren, darin beftehend, daß unter dem an Striden aufgehängten Geldſchraul 
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ein eiſerner Kaſten entſprechend größer, als die Kaſſe ſelbſt, aufgeſtellt wurde und nach 
einem Abbrennen der Stricke bei einem Feuer der Schrank in dieſem Kaſten verſchwand, 
der ſich automatiſch durch einen Deckel ſchloß. Ebenſowenig vorteilhaft war der Vorſchlag 
von Köſter in Lübeck, nach dem der waſſerdichte Geldſchrank im Falle einer Feuers- 
gefahr in einen unter demfelben befindlichen Wafjerbehälter gelaffen werden jollte. 
Derartig eingemauerte oder in Niſchen aufgejtellte Schränfe find am zwedmäßigiten mit 
einer ifolierenden Luftichicht umgeben, und die Mauezöffnung ift durch eine nad) den 
Grundſätzen des Geldſchrankbaues konſtruierte Thür aus Eifen mit Sfolierung verjchloffen. 
Dieſe Blechthüren erhalten am zweckmäßigſten einen durch befonders gewalzte Façoneiſen 
hergestellten Rahmen, der mit einem entiprechend ſtarken Blech ausgefüllt wird, oder aber 
man verwendet die auch im gewöhnlichen Wohnhausbau immer mehr Eingang findenden 
Sciebethüren (Fig. 1412), welche an der inneren Seite eine Verfteifung durch 1-Eiſen 
erbält. Der innige Schluß an der Mauer wird durch einen befonderen Rahmen bewirft, 
der mit dem Mauerwerfe feſt veranfert 
fein muß. 

Ulle diefe Mittel können aber nur 
dort angewendet werden, wo die auf: 
zubewahrenden Wertvorräte nicht gar zu 
viel Raum einnehmen. Dort aber, wo 
es fih um fehr, ſehr große Summen 
handelt, und two große Räume erforder- 
lich find, fo daß man nit nur ein, 
jondern mehrere Zimmer von mittlerer 
Größe notwendig hat, dort müſſen be- 
jondere Bauten aufgeführt werden. In 
England und Amerika hat man zuerft 
erfannt, daß e3 notwendig ift, bei Banken 
diefen Räumen eine viel größere Auf- 
merkſamkeit zu fchenfen, als der äußeren 
Ausftattung der Gebäude, und erit in 
dem lebten Jahrzehnt des 19. Jahr 
hunderts bat man auch in Deutichland 
die Notwendigkeit erkannt, bier plan- 
mäßig vorzugehen. 

Bei den gemauerten Treſors 
werden als Mauermaterial der Feſtigkeit 1418. Schiebetür. 
und Keuerficherheit wegen feite Klinker 
oder natürliche Steine mit dem entiprechenden Eigenſchaften, wie 3. B. Glimmerjchiefer, 
Trachyt u. |. w. verwendet. Die Mauern, welche keinesfalld unter zwei Steinen ſtark 
fein dürfen, müflen in Zement aufgeführt fein und erhalten noch eine bejondere 
Armierung; diefelbe beiteht am einfachften und billigiten in dem Einlegen von Eifen- 
oder GStahlftäben (Abb. 1413—1415) in die Lager- oder Stoßfugen, wobei die 
Schienen an den Mauereden durch Verſchraubung untereinander verbunden werden 
fünnen; oder es kommt eine Gitterpanzerung aus fich kreuzenden, vernieteten Eijen- 
ihienen oder Faconeifen zur Anwendung, welche mitteld ftarfer Steinſchrauben an 
der Innenſeite der Wände befeitigt werden; oder man verwendet eine Panzerung 
aus Eifen und Stahlbleh, wodurch allerdings die Koſten bedeutend erhöht werden, 
aber au ein wirkſamer Schuß erzielt wird. Bedenken muß man aber dabei, daß 
diefe Panzerung aus gehärteten Stahlplatten nit zu ſchwach fein darf, meshalb 
man in Amerika verjucht hat, die Koſten dadurch) zu vermindern, daß man auf ein 
Ihwächeres Eijenblech ein Netzwerk von Stahlftäben mit geringer Mafchenweite ange: 
bradht bat. Die Firma Götz & Co. in Stuttgart hat fi die von ihr eingeführten 
ſchraubenförmig gewundenen Banzerichienen gejeglich ſchützen Iaffen, welche fich vermöge 
ihrer gewundenen Form leichter mit dem Bementmörtel verbinden und auch da3 An— 
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bohren erſchweren, da das Bohrwerkzeug abrutſcht. Sehr wirkfam ift eine Armierung 
durch Panzerplatten, welche aus abwechſelnd ineinander gejhobenen Eiſenbahnſchienen 
aus Stahl befteht, die zwiſchen zwei Eifen- ober Stahlplatten eingebettet werden, wobei 
der ſich ergebende Zwiſchenraum durch Zement ausgegoffen wird. Außer den vier Ums 
faffungswänden dieſer Treforräume find beſonders Fußboden und Dede zu fügen, 
weshalb diefelben mit ftarfen Gewölben oder mit Betonmauerwerk zwiſchen ſtarken 
eifernen Trägern zu übermauern. find. Die Gewölbedede darf ſelbſt bei Heinen Anlagen 
nicht unter 25 cm, bei größeren nicht unter 38 cm ftarf fein. Um die Hite moglichſt 
abzuhalten und die Wucht der Gtöße einftürzender Bauteile möglichſt zu bermindern, 
bebedt man zwedentipredend das Gewölbe mit einer ebenjo ftarfen Sandidicht. Um 
noch eine größere Sicherheit zu erzielen, Tann auch bier, wie bei den Seitenwänben 
eine Armierung duch Eifen zweckentſprechend ftattfinden. Kann die Treforanlage nidt 
auf gewachſenem Boden ausgeführt werben, jo muß der Fußboden gegen unbemerttes 
Unterminieren beſonders gejchügt werden, was am beten durch ftarfe Bementbeton- 
ſchichten, Belag mit hartgebrannten Klinkern, mit Eifen- und Granitplatten geſchehen 
fann. Liegt das Treſorgewölbe im Erdgeſchoß oder in einem oberen Stodwerte — 
letzteres wird jedoch meiſtens vermieden — fo müſſen unter allen Umftänden jehr ſtarle 


Gewölbe angeordnet werden und für einen beſonderen Schuß ber eiſernen Träger gegen 
Gtlühendwerben ge 
forgt fein, da fonftdie 
Eifenkonſtruktion bi 
ausbrechendem deuer 
eher nachteilig al 
vorteilhaft jein fan. 
Den Raum unler 
der Treforanlage mit 
Sand auszufüllen, wit 
es früher Häufig gr 
1418 BB 1416. Armierte Mauern. ſchehen, ift wenig zu 
empfehlen, wie auf 
vermieden werden foll, die Grenzwand eines Gebäudes als Treformauer zu benugen. Die 
günftigfte Lage einer Treforanlage ift jene, bei der der zu ſchützende Raum an allen Seiten 
von Räumen umgeben ift, welche dem inneren Verkehr dienen. Aus diefem Grunde werden 
die modernen Stahlkammern alljeitig von einem befonderen Beobachtungsgang umgeben 
und in denfelben die darüber und darunter liegenden Räume hineingezogen, ba ttof 
ſtärkſter Konftruftion nur eine Sicherheit erreicht werden kann, wenn man die Gewißheit 
hat, daf nicht im verborgenen feit langer Zeit an der Berftörung der ſchützenden Wände 
gearbeitet wird, was nur durch regelmäßige Kontrolle geſchehen kann, die ſeibſtverſtändlich 
nicht nur in die Hände von Unterbeamten gelegt werben darf. 

Kleinere Treforanlagen kann man ohne Fenſter bauen, doch wenn in denfelben Br 
amte oder das Publikum längere Zeit fih aufhalten jollen, weil Depofiten-Einrichtunger 
vorhanden find, fo werben trog fünftlicher Beleuchtung und genügender Ventilation 
Fenſter nicht zu entbehren fein. Die Zenfteröffnungen müffen zunäcft durch eine fehr 
ſtarke Vergitterung mit nicht zu großen Zwiſchenräumen geſchützt fein, für deren fefte Ber: 
bindung mit dem Mauerwerk auf jede dentbare Weife Sorge getragen werben mıb- 
In diefer Beziehung fei auf das Cerberus-Gitter der Firma €. U. Bofle in Berlin SV. 
und auf das Schußgitter für Wertgelafje mit heraufſchiebbaren Vorder- und Seitenteile 
und verihließbarer Klappe von W. U. Boeſe & Eo. in Berlin Hingewiefen. Die Br 
glafung ift in eiferne, Fräftige Senfterrahmen einzufegen, auch tft durch Verwendung von 
feft werdendem Kitt ein völlig hermetiſcher Verſchluß zu bewirfen, fo daß die Einführund 
von Sprengftoffen auch in flüffigem Zuſtande ausgefhloffen erfgeint. Selbftverftändiiß 
darf nur fräftiges Spiegelglas verwendet werden. Außerdem müfjen die Fenſteröffnungen 
noch durch befondere Fenjterläden geſchützt werden, welche nach denfelben Prinzipien ge 
baut werden wie bie Geldfchrankthüren. Um unter allen Umftänden ficher zu fein, de 
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diefe Fenfterläden auch wirklich feftgeftellt find, wird die Verwendung von einer oder 
mehreren fräftigen eifernen Vorlagitangen zu ſchätzen fein. 

Die Eingangsöffnungen der Treforanlagen werden gewöhnlich durch zwei Hinter 
einander liegende Thüren, zwiſchen denen fich ein der Mauerftärke entſprechender Luft- 
raum befindet, verfehen. Immer ift eine diefer Thüren (Abb. 1416) nad den Grund» 
fügen für Geldſchrankthüren (f. Seite 537) mit einer ifolierenden Füllung gebaut, und 
zwar werben hier häufig zweiflügelige Thüren verwendet, während mandmal die zweite 
Thür durch eine fehr kräftige Gitterthür erſetzt wird, welche während der Geſchäftsſtunden 
bei geöffneter Trejorthür einen bequemen Einblid in den zu ſchützenden Raum geftattet. 
Ranchmal wird au, um den Plag möglichft auszunügen eine Schiebethür verwendet, bei 
deren Konftruftion wie bei Hobbs & Co. in London befonders darauf zu achten ift, daß 
trogdem ein hermetifcher Verſchluß bewirkt wird, was durch Bari geeigneter Facon- 
eijen nicht allzu ſchwer zu erreichen 
it. Häufig werden die Thür- wie. 
auch die Fenfteröffnungen. duch 
zuſammenſchiebbare Gitter noch be= 
ſonders geſchützt, 3. B. Borniches 
Batent-Gitter oder die Schiebe⸗ 
gitter von de la Sauce & Kloß in 
Berlin, welche den Borteil ber 
Läden, beim Nichtgebrauch von 
den Öffnungen entfernt werden zu 
fönnen, mit dem Vorzug beftän- 
diger Lichtzuführung verbinden und 
beſonders gern in Amerika ver- 
wendet werden. Die Thürver- 
ihlüffe der Treforanlagen find 
immer jo eingerichtet, daß min« 
deitend zwei Schlüffel notwendig 
find, welche verſchiedenen Beamten 
zur Benugung übergeben werben, 
fo daß nur bei Anwefenheit aller 
berechtigter Schlüffelinhaber ein 
Öffnen der Siahlkammern ftatt- 
finden kann. Meiftens wird außer⸗ —û— 
dem noch ein Kombinationd- oder 1416. Ghür riner Stahlkammer. 
ein Zeitſchloß zu Hilfe genommen. . 

In allerjüngfter Zeit Hat man aud die Elektrizität in den Dienft der Verſchluß— 
medanismen geftellt und Schlöffer gebaut, bei welden ein Öffnen nur dadurch bewirkt 
werden kann, daß ein Kontaktſchluß des Hauptfabels eintritt. 

Die Beleuchtung der Treforanlagen muß wegen der damit verbundenen Feuers: 
gefahr mit jehr großer Vorficht angeorbnet werden, weshalb jet faſt ausſchließlich elek: 
triſches Licht verwendet wird. Unbedingt notwendig ift es aber, um nicht ein plößliches 
Erlöſchen fämtliher Flammen bei einer Betriebaftörung der Zentrale zuzulaflen, Aftumu= 
latoren aufzuftellen, welche dann die notwendige Kraft liefern fünnen. Häufig wird die 
Beleuchtungsanlage aud) jo eingerichtet, daß beim Öffnen einer Thür das Light autos 
matiſch anfängt zu brennen und beim Echließen der Thür wieder verliſcht; natürlich muß 
bei einer derartigen Einrichtung außerdem auch eine andere Ein- und Ausſchaltung ber 
Beleuchtung angeordnet fein. Daß bei folden Unlagen nit mit den Flammen gejpart 
werden darf, iſt wohl felbftverftändlich. 

Bedingt die Treforanlage eine bejondere Anlage von Ventilationseinrichtung, 
wa3 dann immer der Fall fein wird, wenn feine Fenſter vorhanden find, fo muß darauf 
geachtet werben, daß durch dieſe Abzugsrohre die Sicherheit nicht gefährdet wird, weshalb 
diefe Rohre nicht über 7 cm Durchmeffer haben dürfen und mindeftens in einer Länge 
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1418. Ureforanlage des Ahriner Bankurreins. 
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von 50 cm durch Fräftiged Zementmauerwerk hindurchgeführt werden müflen. Außerdem 
muß aber für einen genügend ficheren Verſchluß diefer Abzugsrohre von außen gejorgt 
werden. Bei großen Stahllammern wird man diefe die Sicherheit doch fehr vermin- 
dernden Einrichtungen durch die Anlage von Fenitern ganz vermeiden können. 

Derartige große Trejoranlagen für große Banken (Abb. 1417) haben nicht nur den 
Zwed, die eigenen Wertvorräte fiher aufzubewahren, ſondern es werden Heine Behälter, 
jogenaunte „Safe-Depofit3“ gebaut, welche gegen eine entjprechende jährlide Miete an 
Privatleute vermietet werden, die nun ihre eigenen Wertſachen in denjelben aufbewahren 
fünnen. Dieje Wertbehälter erhalten einen doppelten Verſchluß und zwar in der Art, daß 
den einen Schlüffel der Mieter, den zweiten jedoch ein Bankbeamter erhält, und die 
Auffchließung der Keinen Wertbehälter nur bei der gleichzeitigen Anmwejenheit beider be⸗ 
rechtigter Schlüffelinhaber erfolgen kann. In die nach den oben angeführten Grundſätzen 
ausgeftatteten und aufgemauerten Treforanlagen (Abb. 1418) werden, da die aufichlagen- 
den Thüren der großen Schränte häufig im Wege find, eilerne Schränfe mit Stahlbledj- 
jaloufien und Schiebethüren verwendet. Dort, wo außer den eigenen Wertvorräten auch 
fremde Depots untergebracht werden follen, empfiehlt es fich, fchmiedeeiferne Trennungs- 
gitter mit Durchgangsthüren zu benugen. Die in Ubb. 1418 dargeitellte Trejoranlage 
ift von der Firma ©. J. Arnheim in Berlin für den Rheiner Bankverein zu Rheine i. U. 
geliefert und zeigt nicht nur die Urmierung der Mauern durch die eingelegten Eiſen⸗ 
ichienen, fondern auch die Stahlplatten und das Gewölbe zwiſchen den Eifenträgern, 
wie auch die innere Einrichtung mittlerer Anlagen. Die großen Anlagen mit 2000 bis 
4000 Wertbehältern (Eafes) müflen nicht nur entfprechend ftärfer in ihrer Konftruftion 
jein, fondern auch die innere Einrichtung muß eine ganz andere fein. Die von dem 
Baurat Heim in Berlin für die Dresdner Bank in Berlin ausgeführte Stahlfammer mit 
Safe-Einridtung (Abb. 1419) wurde von derfelben Firma ausgeführt, und die Beich- 
nung gibt ein Bild von der Einrichtung für 4000 Safes. Galerien mit Treppenanlagen 
ermöglichen es, die oberen Wertbehälter bequem zu erreichen. Außer diefer genannten 
Firma kommen befonders die Altiengejellichaft für Geldſchrank-⸗, Treforbau und Eifen- 
fonftruftion „Panzer“, vormals M. Yabian, in Berlin und C. Ude in Berlin, Götz & Co. 
in Stuttgart, C. Käftner in Leipzig, Sommermeyer & Co. in Magdeburg u. |. w. für große 
Anlagen diefer Urt in Frage, wenn fi aud in neuerer Zeit andere große Firmen mit 
diefem neuen Zweig der Baukunſt und Sclofferei beichäftigt haben. 

Da aber, troß aller Anftrengungen der auf der Höhe ihrer Aufgabe ftehenden Bau- 
meifter und Schloffermeifter, immerhin die Thatſache beitehen bleibt, daß, wenn dem 
Einbrecher nur Zeit und Gelegenheit geboten wird, derjelbe tn der findigften Weife und 
mit den beften technifchen Mitteln fait geräufchlos fein Zerftörungswerf an dieſen Stabl- 
fammern und Geldichränfen auszuüben weiß, jo wird man immer die forgfältige Be- 
wachung folher Anlagen vornehmen Iaffen müffen. Es werden daher die von G. H. Chubb 
in Zondon gegebenen Vorſichtsmaßregeln für die Sicherung gegen Diebftahl wohl Be- 
achtung verdienen; derfelbe fchreibt: 1. fer vorfichtig in der Wahl deiner Dienftboten; 
2. habe Spiegelglas in allen Fenftern, weil dieſes nicht geräufchlos, wie Scheibenglas zer⸗ 
brocden werden kann; 3. verlieh alle vom Erdboden aus erreichbaren Fenfter und 
Öffnungen mit ftarfen Gitterfläben, welche in den Stein oder in das Backſteinmauerwert 
eingreifen und nicht weiter ald 5“ engl. = 120 mm voneinander entfernt find, ſowie 
alle Senfter der oberen Stockwerke mit Hopkinſons oder Dawes Batentverjchlüfien, 
welche wohlfeil und feſt find und nicht von außen geöffnet werden fünnen; 4. halte einen, 
wenn auch Heinen Hund im Inneren des Haufes; 5. habe eine Anzahl von Glocken an 
den Läden, elektrijche Leitungen oder andere Klimpereien, feße aber kein Vertrauen in 
diefelben; 6. Iafle fo wenig als möglich wertvolle Saden umherliegen. Wenn auch die 
in „Building news“ Bd. 28 gegebenen Vorſichtsmaßregeln für unjere modernen Berbält- 
niſſe etwas umgeändert werden müffen, jo enthalten fie doch viel Beachtenswertes, deut 
nur in Bezug auf die Geldichränfe und Stahltammern hinzuzufügen wäre, daß diefelben 
regelmäßig und möglichft oft von zuverläfligen Berfonen beobachtet und unterjucht werden 
müffen, um dieſelben darauf zu prüfen, ob fie noch vollftändig erhalten find. 
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Aus diefen angeführten Gründen hat man der Konftruftion von Melde- und Alarm— 
vorrihtungen in neuerer und neuefter Beit beſondere Aufmerkſamkeit gefchentt. In der 
Regel find diefeiben berufen, durch ein Geräufch den Bewachenden darauf aufmerkjam zu 
machen, daß an einen gewiffen Gegenstand ein Unbefugter herantritt oder fich der Stahl: 
fammer nähert. Die auch bei den gewöhnlichen Yadengefchäften beliebte Anbringung von 
Kontaftftellen an der Thür, weiche beim Öffnen und Schließen der Thür eine Gloce er- 
klingen laſſen, werden hier, bei der Findigkeit der Einbrecher, allein nicht genügen. Außer 
diefen Glockenanlagen, welche ſowohl mit Ruhe als auch mit Urbeitsitrom in Bewegung 
gejett werden können, find auch Vorrichtungen erfunden worden, welche nicht nur durch 
Schießen den Wächter herbeirufen follen, jondern auch den Dieb gleich verjcheuchen. 
Hierher gehörten auch die Sicherheitsbolzen mit Lärmvorrichtung zum Befeſtigen eiferner 
Geldfchränfe am Fußboden von Th. Erdloff in Raisdorf bei Preeg, wie auch in gewiſſem 
Sinne die Füllung der Geldſchränke oder Thüren mit gefährlichen Gaſen, welche beim 
Anbohren den Dieb betäuben follen. Doch nicht allein die Elektrizität hat man in dieſer 
Richtung in den Dienft der Sicherheit folder Anlagen geftellt, fondern man hat aud 
mechaniſche Kangvorrichtungen konftruiert, jo 3. B. von A. M. Burdhardt in Freiberg i. ©., 
beitehend in Fangnetzen, welche beim Auftreten auf ein nachgiebig gelagertes Trittbrett 
ausgelöſt werden u. |. w. Wann diefer Kampf der Befiter mit den Einbrechern fein Ende 
erreicht haben wird, ift ſchwer abzufehen, da alle neuen Errungenschaften der Wilfenfchaften 
und der Technik von beiden Teilen möglichjt Schnell und wirkſam zu dem eigenen Vorteil 
ausgenüßt werden. Darum wird unter allen Umftänden felbjt bei den beiten und neuejten 
Anlagen die größte Vorſicht und Überwachung eintreten müſſen, wie auch nicht genug 
davor gewarnt werden fann, die Erwerbung von veralteten Konftruftionen vorzunehmen, 
weil diejelben billiger find; hier wird man, wie bei den Unterrichtmitteln für die Kinder 
jagen können, „das Beſte ift gerade gut genug“. — 


Eiferne Möbel. 


Bu den Möbeln find alle Gegenstände des „beweglichen Hausrates“ zu rechnen, doc 
jollen bier im engeren Sinne des Wortes nur die größeren Einrihtungsgegenitände der 
Wohnräume in Betracht fommen. Für diefe Möbel wurde im Altertum, wie im Mittel- 
alter und der Neuzeit hauptjächlich das Holz nicht nur wegen feiner großen Verbreitung 
auf der Erdoberfläche, fondern wohl hauptjächlich wegen feiner leichten Bearbeitungs- 
fähigteit verwendet. Nur ganz ausnahmsweiſe kommen Metalle und zwar Bronze und 
Eifen, ſowie der Stein, hauptfächlich der Marmor in Frage. Ym Altertume fpielte fich 
das ganze Leben viel mehr im Freien und außerhalb des Haujes ab, weshalb diefes 
nicht jo mit Möbeln ausgeftattet war, als es in der Sebtzeit der Fall iſt. Allmählich erft, 
je mehr die Kultur fortjchreitet, je mehr fich die einzelnen Gewerbe ausbilden und von- 
einander trennen, je mehr der Wohlitand zunimmt, ftellt fich das Bedürfnis für eine Ver- 
mehrung des Hausrates ein. Wurde im Altertum auch fchon teilweile das Eifen für 
einzelne Möbel benußt, jo waren damals doch andere Geſichtspunkte maßgebend als heute. 
Jetzt wird das Eifen zur Herjtellung von Möbeln hauptſächlich dort angewendet, wo es 
auf eine gewifie Feſtigkeit ankommt und die Notwendigkeit gründlicher und jchneller 
Reinigung eintritt. Damals hat man Bronze und Eifen verwendet, weil man zwar eine 
gewiſſe Dauerhaftigleit erreichen wollte, hauptſächlich aber deshalb, um befonders fchöne 
Formen berftellen zu können. 

Das erfte und wichtigjte Möbel iſt zu allen Seiten das Sitzmöbel und der Tiſch 
geweſen; beide, Stuhl und Tifch, wurden ſchon von den Ägyptern und Afiyrern wie auch 
von den Griechen und Römern benubt. Aus dem einfachiten Sigmöbel, einen auf Stügen 
geftelltes oder gelegtes Brett, entwidelte fich der Faltſtuhl, der Lehnftuhl, der Thronfeffel, 
der Totenfib u. |. mw. Eine gewiſſe Berwandtichaft mit diefen Sigmöbeln hat die „Kline“, 
die Lagerftelle der Griechen, welche fowohl zum Lager bei den Mahlzeiten, al3 auch zum 
Schlafen während der Nacht diente. Außer diefen Möbeln kamen bei den Griechen fchon Tijche 
dor, welche eine etwas abweichende Form von den unferigen hatten, weil die Griechen 
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beim Eſſen mehr lagen als faßen, wie auch Dreifüße und Geftelle für Vaſen; außerdem 
dienten Truhen zum Aufbewahren der Kleider. Die Hauptformen der Möbel erhalten 
fi) in mehr oder weniger unveränderter Form, fo daß Gregor von Tours im 7. Jahr: 
Hundert vier verfchiedene Formen von Hausratögegenftänden aufzählen kann, nämlich 
Sige, Tafeln, Koffer und Truhen. In neuerer Zeit tritt an die Stelle der Truhe, dem 
Geſchmack der Kleidung mehr angepaßt, der Schrank in feinen verfchiedenen Formen. Yu 
Mittelalter kommt allmählich noch die Krebenz Hinzu, aus ber fih das Büffet und die Ser- 
vanta entwidelten. Die Kredenz hatte zunächſt in ber Kirche den Bwed, an und neben 
dem Altar zu ftehen, um ben Kelch und andere 
Kirchengeräte zu tragen, und von diefer geweihten 
Stätte derſchaffte fie ſich nach und nach Eingang 
in das Bürgerhaus, 

Im Laufe der Zeit machten nun diefe Möbel 
verſchiedene Wandlungen buch, nicht nur deshalb, 
weil das Material fi änderte, fondern infolge 
der Anpafjung an den herrfchenden Stil. Auch 
erfannte man immer mehr die Notwendigkeit, ſtatt 
des bisher faft ausfchließlich zur Verwendung kom⸗ 
menden Holzes auch) zwedentipreddend anderes Ma- 
terial zu verwenden, fo daß ſich das Eifen aude 
Eingang verſchaffte, nicht nur zur Herftellung vom 
ſchweren eijernen Truhen (©. 528), fondern aude 
für andere Gebrauchägegenftänbe, wie 3. B. Waſch— 
ftänder (Abb. 1420), oder ſolche Geräte, die mit — 
dem Zeuer in inniger Beziehung ftanden. Neben: 
bei bilbete fich mit der Enttwidelung der Schmiede- 
technif im Beitalter der Renaifjance und des Ro: 
tofo die Herftellung von Kleinen Hausratögegen- 
ftänden aus Eifen, wie z. ®. Leuchter, Gloden, 
Ständer u. |. w., immer mehr und mehr aus, wo- 
von man fich jederzeit durch den Beſuch eines 
Mufeums überzeugen fann. 

In neuerer und neuefter Zeit verwendet man, 
abgejehen von einigen Ausnahmen, das Eifen nur 
zur Herftellung jener Möbel im engeren Sinne 
des Wortes, bei denen ed, ohne zu große Aus: 
meſſungen zu befommen, auf eine gewifje Dauer: 
haftigfeit und Feſtigkeit anfommt, wie 3. B. bei ben 

— Gartenmöbeln, ober aber für ſolche Möbel, bei 

= 7 denen aus Gefundheitsrüdficgten nicht nur eine 

J un: fchnelle und grünblicde Reinigung notwendig wird, 

nag Onäner oria Dim Kinn.  jondern bei denen e& auch ausgefchlofien ift, deß 

ſich Krankheitsleime feitjegen fönnen, wie bei den 

Betten und Einrichtungsgegenftänden von Krantenhäufern. Im folgenden ſoll nur auf 

diefe Möbel, welde eine Bedeutung für die Induſtrie, Handel und Gewerbe haben, 

Nüdjicht genommen werden, und alle jene Biermöbel, welche jegt beim Aufblühen der 

Schmiedekunft wieder mehr in Anwendung gefommen find, follen wenig oder gar nicht 
in den reis der Betrachtung gezogen werben. 

Obwohl man ſich Tange dagegen gefträubt hat, Bettey auch für den täglichen Haus- 
gebrauch aus Eijen herzuftellen, und man glaubte, bei dem „wärmeren“ Holze bleiben zu 
müffen, bricht fi) doc immer mehr die Anſicht Bahn, daß das Eijen ein ausgezeichnetes 
Material ijt zur Herftellung der Geftelle, die zur Lagerftätte der Menjchen dienen follen. 
In der erften Zeit, als man Anfang diejes Jahrhunderts wieder begann, Bettftellen aus Eifen 
berzuftellen, wurden diefe unter ftrenger Anlehnung an die bisherige Form der Holzbetten 
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aus Gußeifen gefertigt. Können auch ſolche Betten leicht eine ſchöne verzierte Form er⸗ 
halten, fo muß doch berüdfichtigt werden, daß die einzelnen Teile ſchwerer ausfallen, als 
es infolge des fehr feiten Materials notwendig wäre, und daß leicht Verzierungen an- 
gebracht werden, welche infolge ihrer vorfpringenden Eden, Erhöhungen und Vertiefungen 
u. ſ. w. für denjenigen, der das Bett benußt, von fer unangenehmen Folgen werben können, 
ganz abgefehen davon, daß dieſe Unebenheiten ſehr dazu angethan find, zur Aufnahme 
von ungefunben Keimen, Schmug und Staub zu dienen. Bei feinem anderen Möbel 
ift es fo nötig als bei der 
Vettftelle, alles möglichft 
glatt zu halten, Spitzen und 
Eden zu vermeiden, troß- 
dem aber bei genügender 
Feſtigkeit und Steifheit ein 
möglihft geringes Gewicht 
zu erzielen. Das Schmiede: 
eifen ft nun ein Material, 
welches wie fein anderes 
zur Herftellung von Beit- - 
fellen geeignet iſt, welche ab- 101. Eiferne Brttfele. 
wechſelnd von verjchiedenen 
Berfonen benugt werben, wie z. B. in Kaſernen, Krantenhäufern, Gafthäufern u. |. w. 
Die einfachen eifernen Bettitellen (Abb. 1421) find faft immer zufammenlegbar 
und find aus Rund- und Bandeiſen bergeftellt. Meiftend erhalten diefelben einen ein» 
fagen Spiralfederboden, und nur ganz billige Sorten befommen an deſſen Stelle eine 
eiferne Gurtung aus mehreren Eifenbändern beftehend. Beſſere Sorten find mit einer 
Kreuzgurtung aus Bandeifen ausgeftattet. Kopf und Fußteil werden entweder aus Stäben 
gebildet ober aus einem Drahtgeflecht. Um ein Keilkiſſen zu vermeiden, wird häufig eine 
mit dem Spiralfederboben 
in einem hergeftellte Kopf- 
erhöhung angewendet, und 
die Füße werden, um das 
Sortbewegen zu erleichtern, 
nit Rollen verjehen. Die Ge⸗ 
wichte der einfachen Betten 
ſchwanken zwiſchen 15 und 
35 kg, bei einer Länge von 
185—190 cm und einer 
Breite von 80—115 cm; 
der Preis richtet ſich je nach 
der Ausftattung und der & 
Art der Matratze und bewegt 
fich zwifchen 5.50 Mi. und 
15.— ME. per Stüd. Beſſer 1432. Beitkelle. 
ausgeftattete Bettſtellen er- 
halten nicht nur auf den Kopf- und Fußteilen Verzierungen aus Rundeifen aufgefegt, 
ſondern Die Kopferhöhung wird mittels eines Bogens verftellbar eingerichtet. Wird 
eine befondere Matrage eingelegt, fo ift zu empfehlen, Seitenteile anzubringen, wo— 
durch die Steifigkeit der Bettſtelle erhöht wird und die Betten felbft eine ficherere 
und ruhige Lage erhalten. Statt des Rundeiſens für die Säulen der Bettjtellen benutzt 
man in neuerer Zeit fehr gern Gasrohre (Abb. 1422), wodurch bei der gleichen Feftig- 
keit und Solidität eine Herabminderung des Gewichts bewirkt wird. Soiche Betiftellen 
erhalten dann ftatt der einfachen Stäbe ober Bänder aus Eifen, Verzierungen aus 
Rundeifen, während der Gurtungsrahmen häufig aus Winfeleifen gebildet wird. Bettftellen 
diefer Art find faft immer mit Rollen verjehen und die Säulen oben dur Meffingköpfe 
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abgeſchloſſen. Kopf und Zußende können zwedentiprehend ftatt eines Drahtgefledhtes 
oder eines Gitterwerls aus Rundeifen eine Blehfüllung erhalten, wie es überhaupt Betten 
gibt, die ganz aus Blech, mit Ausnahme des tragenden Gerüftes, hergeſtellt find. Vielfach 
wird die Beitkante benugt, um fi darauf zu jegen, wodurd dann leicht eine Durch⸗ 
biegung der Kante eintritt, beſonders wenn, wie bei den befjeren Betten, in ber Mitte 
teine Stüge angebradjt ift oder das Geitenteil ganz fehlt; aus dieſem Grunde hat fih 
Karl Grothoff in Gruna eine Berfteifung des Längsbaltens nach Art eined Sprengwerkes 
gefeglich fügen Iafien, wo- 
durch diefe Durchbiegung un- 
möglich wird. Dieſe Einrich- 
tung befteht darin, daß man 
eine lange Stange Rundeifen 
in zwei Löcher des Winkel- 
eifenrahmens am Kopf- und 
Fußende einführt, bie Muttern 
zunächft nur ſchwach anzieht, 
fo daß man in der Mitte be 
- quem einen Heinen Rundftab 

1428. Eiſeraco Feldbeit. als Stüge einfügen kan, 
welcher fih in einer Guß⸗ 
hülſe führt und hält; zum Schluß werden die Muttern feft angezogen. 

Die meiften eifernen Bettftellen laſſen ſich in verhältnismäßig kurzer Beit ohne be- 
fondere Mühe auf- und abfchlagen; fie follen aber mie die meiften Holzbettitellen 
doch immer aufgeftellt und zur Benutzung eingerichtet fein. Bei kleineren Wohnungen 
teitt jedoch häufig die Notwendigkeit ein, einen Wohnraum aud zum Schlafen zu benupen, 
und dann muß dieſe Schlafftelle ſchnell und bequem herbeigefchafft werben können; zu 
diefem Bivede werden die fogenannten Feldbetten gebaut (Abb. 1423), welche faft aus- 








1424. Eiſerne Schrankbetiſtelle. 


ſchließlich in Eiſen ausgeführt werden, ein zuſammenlegbares Geſtell mit Drahtboden 
erhalten, auf welchen leicht eine Matrage gelegt werben kann. Der Preis einer ſolchen 
Polſterfeldbettſielle beträgt bei einer Länge von 185 cm und einer Breite von ca. 75 cm 
je nad) der Ausftattung und Poljterung 9—14 Mt. Ohne die leichte Beweglichkeit einer 
ſolchen Bettſtelle bejonders in Frage zu ftellen, laſſen fi, um ein Herunterbrüden des 
Kopfteiles nach längerem Gebrauche unmöglich zu machen, an den Kopfteil ein oder zwei 
Sperrhalen (Bogen) oder Ketten anbringen. Bei den beſchränkten Wohnungsverhältnifien 
der neueften Zeit in den modernen Großftädten macht fi nit nur das Bedürfnis 
geltend, ein Bett jhnell wegnehmen und wieder aufitellen zu fönnen, fondern das Bett 
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fol in zufammengefchlagenem Zuftande ald Möbel für eine Wohnftube benugt werden 
tönnen. Diefem Bebürfnifje kommen die fogenannten Schranbettitellen (Abb. 1424) nad), 
welche in zufammengeflapptem Buftande als eine Urt Schränfchen mit lackierter Tiſchplatie 
verwendet werden können und welche vermöge der Rollenfüße leicht von ihrem Plage 
bewegt werben können. Wenn nun aud) diefe eifernen Schrankbettitellen erft in neuerer 
Zeit gebaut worden find, fo findet man fogenannte Bettichränfe doch ſchon im vorigen 
Sahrhundert, wie z. B. in der " 
Morigburg bei Dresden Schränte 
ſich befinden, bei welchen fi die 
eigentliche Bettitelle Durch den Drud 
auf eine verborgene Feder aus dem 
Schrank herausſchlagen läßt. Dieſe 
meift mit einem Verier verjehenen 
und mit einer foftbaren Holzver- 
Heidung verjehenen Schrankbett- 
ftellen waren wejentlich koftfpieliger 
als die anderen, welche für 35 bis 
40 Mt. mit Sprungfedermatrage 
zu haben find. 

Die Militär-Bettftellen 
mũſſen ſehr ftarf gebaut fein und 
werben jetzt faſt ausſchließlich aus 
Eiſen hergeſtellt; Kopf· und Fuß ⸗ 
teil find häufig fo wie der Bett- 
boden mit Holzwänden ausgeftattet, Ki 
auch werden verftellbare Kopf: 1425. Meffingbeitfelle. 
erhöhungen vorgefehen und je nad 
dem bejonderen Zweck noch befondere Einrichtungen, wie 3. B. Ständer zum Anbringen 
der Nummern u. ſ. w., mit denſelben verbunden. Bei Platmangel findet man auch 
mandmal die Einrichtung, daß zwei Bettftellen übereinander geftellt werden können, 
doc follte man von biefem Ausfunftsmittel nur in den allergrößten Notfällen Ge— 
brauch machen. 

Die engliſchen Bettſtellen (Abb. 1425) find bis auf einen Winteleifenrahmen zur 
Aufnahme der Matrage aus Meflingrohren 
hergeftellt; dieſelben zeichnen ſich durch große 
Leichtigkeit, ſowie auch durch Bierlichkeit der 
Formen aus. Die Bettfäulen find immer mit 
Rollen verfehen. Die Unzahl der Gitterftäbe 
am Kopf» und Fußende richtet ſich ausfchließ- | 
lich nad} der Breite, welche bei den engliſchen 
Betten weſentlich größer ift, als bei den je: 
deutfchen Betten. Bei einſchläfrigen Betten 
follte man niemals unter die Doppelte Körper- 
breite, an den Schultern gemefjen, herunter- 
sehen; deshalb findet man in England fait 4 
niemals Betten mit einer geringeren Breite 1486, Eiferue Kinderbrtifielle. 
als 1 m, während man häufig fogar bis 140 cm 
Hinaufgeht. Selbftverftändlih find die Preife dieſer Betten wefentlich höher, als die der 
anderen eifernen Bettftellen, fie find jedod; in ihrer Form fo praktiſch und zwedentfprechend, 
daß auch Betiftellen nach engliichen Modellen aus Eifenrohren hergeftellt, welche dann 
dunfelfarbig geftrichen und Iadiert werden und nur Knöpfe und Querſtangen ala Ab— 
ſchluß der Kopf: und Fußteile aus Meffing erhalten. 

Schneller Haben fich die eifernen Bettftellen für die Kinder eingeführt. Die Kinder- 
bettftellen werden hauptjächlich in zwei Formen in den Handel gebracht, nämlich Bett- 
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ftellen, welche fich der Form für Erwachfene möglichſt anfchließen und fi nur durch die 
Größe unterſcheiden, und Bettftellen mit Seitenteilen von der gleichen Höhe, wie Kopf» und 
Zußende. Dieje eigentlichen Rinberbettitellen (Abb. 1426) erhalten ftatt des Drahtgeflechtes 
der vier Umfafjungsteile häufig ein Schnurgeflecht, wodurch dann Ieicht die beiden 
Seitenteile in zufammengefhobenem Buftande herabgelafjen werden fönnen. Bei Belt: 
ftelen mit Drahtgeflecht werden die Seitenwände oder doch wenigitens eine berjelben 
aus zwei Teilen gemacht, fo daß leicht ein Herunterflappen ftattfinden ann. In nenefler 
Zeit werben auch ausziehbare Kinderbettftellen gebaut, deren Länge von 110—170 cm 
in Zwifchenräumen von je 20 cm verändert werben fann, indem der eine, etwas ſchmälere 
Teil in den anderen hineingejchoben wird, und die Seitenteile durch einen Portemonnaie 
verſchluß befeitigt werden. Soll eine ſolche Bettitelle fpäter verlängert werden, fo wird 
der leergemordene Raum der Matrage durch einen beſonders angefertigten Teil einer 
Matrage ausgefüllt. Je nach der Ausführung ftellt ſich der Preis einer folchen Bettſtelle 
auf 25—35 Mart. 

Mit der Einführung der eifernen Bettftellen ging die Verwendung von Sprung. 
federmatragen Hand in Hand und breitet fich immer mehr aus, weil man erkannt 
hat, daß troß ber größten Sorgfalt und Reinlichleit fich in den Holzrahmen und Stof- 
teilen der älteren Matragen nur zu Ieicht Ungeziefer nieberläßt und ſich Kranfheitöfeime 





1481. Yatentbetißele, 


feftfegen fünnen, was bei der Verwendung von Eifen vollitändig ausgeichloffen iſt. Im 
wefentlichen beftehen alle Sprungfedermatragen entweder aus einem Syftem von Federn 
der verjchiedenften Art, weldes in einem Eifenrahmen eingejegt ift, oder aus einem 
federnden Drahtgeflechte, welches durch diejen geipannt wird. Bei den meiften einfachen 
Bettjtellen findet man ein Drahtgeflecht mit dem Rahmen des Bettes feſt verbunden, 
während beffere Bettitellen beſondere Datragen mit Sprungfedern erhalten. Hier wären 
zu erwähnen die Patentmatragen von Karl Grotthoff zu Grüna i W., welche durch die 
über Kreuz gejpannten Stahltettenfedern eine große Elaftizität erhalten und wegen der 
Verwendung von verzinftem Gußjtahldraht nicht reißen können; ferner die Kölner 
Geſundheitsmatratze nad; dem Syftem von Guftav Dominid, die von der Firma Johann 
Theodor Hollender & Co. in Köln hergeftellt werden, melde eine glatte, angenehme 
Wölbung erhält und bei jeder Bewegung des Körpers ſchmiegſam zurüdfedert, ohne eine 
Vertiefung oder Mulde zu bilden; die Patent: Sprungfedermatrage „Standard“ von Karl 
Seiffert in Berlin O., Sranffurterftraße Nr. 135, bei welcher die Spiralfedern unten auf 
T Eifen aufliegen, wodurd eine größere Haltbarkeit erzielt werden fol; dieſelbe Firma 
ftellt noch eine andere Matrage „Patent W. R.“ aus Stahliprungfedern her; ferner die 
Patent · Stahlfprungfedermatragen „Sanitas“ und „Non plus ultra“ der Firma 
Weſtphal & Reinhold in Berlin NW., Stromftraße Nr. 47. Die Betten diefer Firma 
(Abb. 1427) haben den Vorzug, daß fie mit den Matragen in zufammengelegtem Zu- 
Stand wenig Raum einnehmen, die Füße nicht überftehen und daher weder verbogen, 
noch abgebrochen werden fünnen. Bei diefem Syftem find die Spiralfedern nicht in der 
Mitte angeordnet, fondern mehr nach dem Kopf» und Zußende verlegt, damit dieſelben 
nicht direkt befaftet werden und ſich die tragende Laft auf alle gleichmäßig verteilen muß. 
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Außer ben eifernen Bettftellen für Kafernen und Maffenwohnungen kommen noch 
die Krankenbetten in Frage, bei welchen befonders darauf gejehen werden muß, daß 
fi fein Ungeziefer und Feine Batterien feftjegen können; die Reinigung derfelben muß 
mithin fehr ĩeicht und gründlich erfolgen Fönnen. Die Konftruftion der Betten wird dem 
Hwed entiprechend abgeändert, indem z. B. für Streckvorrichtungen das Zußteil nicht 
nur geteilt, ſondern auch zum Herunterflappen eingerichtet wird, oder an und über den 
Betten werden befondere Gerüfte aus Eifen zum Halten befonders kranker Körperteile 
angebracht u. ſ. w. Eine befondere Aufmerkfamfeit wird in neuerer Zeit den Operationd« 
und Unterfugungstifhen und den übrigen Einrichtungsgegenftänden für Kranken 
bäufer zugewenbet. Einzelne Firmen, wie 3. 8. Ernft Lenk in Berlin NW., Birken 
frage Nr. 18, L. Maquet in Berlin W., Eharlottenftrage Nr. 63 u. a. haben es ſich zur 
Aufgabe gemacht, in diefer Beziehung muftergültiges zu leiſten, indem dieſelben nicht 
nur Operationd- und Unterfuchungstifche nach den Angaben der Profefioren v. Bergmann, 
Hahn, Hirſchberg, Janfon, Luck, Madenrodt, Sonnenburg u. ſ. w. für verichiedene Zwede 
der Chirurgie anfertigten, fondern aud Schränke für Iuftrumente, für Wäſche und 
Kleidung der Kranken, Tiſche, 
Stühle, Waſchtiſche u. |. m. dem 
befonberen Zwed entſprechend 
verändert haben, jo daß füglich 
allen berechtigten Anjprüchen 
genügt wird. Die Operationd- 
und Unterfuhungstiihe (Abb. 
1428) müfjen, wie alle derarti- 
gen Ausrüftungsgegenftände für 
Krankenhäufer, aus Eifen und 
Glas hergeftellt fein, da dieſe 
Materialien feine Aufſaugungs⸗ 
fähigfeit für Flüſſigkeiten zei- 
gen, durch Säuren und de3- 
infizierende Flüſſigleiten nicht 
angegriffen werden. Sie können 
leicht mit Abflußrinnien verfehen 
werben, ſowie auch mit Ber- 
ftellvorrihtungen, fo daß der 1428. Eiferner Operationotiſch. 

Kranke oder die einzelnen 

Körperteile desfelben Leicht in die verſchiedenen Lagen gebracht werden können. Kranken - 
und Rollftühle, Schlafjefjel, Tragebetten, Leichenihaufaften u. ſ. w., wie überhaupt alle 
Einrihtungsgegenftände von Krankenhäufern, werden alle unter Berüdjichtigung der An- 
forderungen der modernen Heilfunde aus Eiſen hergeftellt, und auf wenigen Gebieten 
der modernen Technik hat ſich ein jo au&giebiges Feld für den Erfindungsgeift erſchloſſen, 
wie gerade hier, wo fi Menſchenliebe und Wiffenfchaft die Hände reihen, um den 
Kranken ihre ſchmerzvollen Stunden möglichft zu verkürzen. 

Neben der Verwendung des Eifens zur Herftellung von Bettitellen hat ſich diejes 
Material am ſchnellſten eingeführt bei den Gartenfigmöbeln. Schon im Altertum 
wurde zu Stühlen Bronze verwendet, aber nur ausnahmsweiſe oder für befondere Zwede. 
Erſt feit der Mitte des 19. Jahrhunderts fann man von eifernen Möbeln im eigentlichen 
Sinne des Wortes ſprechen. Der Faltjtuhl der Alten zeigte ſich jo zweckentſprechend, 
daß diefe Form auch heute noch eine ſehr beliebte ift und beſonders bei den Gartenjtühlen 
Anwendung findet. Die Füße von Stühlen und Tiſchen (Abb. 1429) werden entweder 
aus Fladj- oder aus Rundeijen hergeftellt, manchmal wird auch Gasrohr verwandt. Um 
die fteife Form der Füße bei Verwendung von Flacheiſen etwas zu mindern, wird dad- 
ſelbe häufig gewunden oder gedreht. Die eigentlichen Site, die Rüdenlehnen und die 
Tifhplatten werden aus Holz hergeftellt, und zwar benugt man für Sig und Lehnen 
Leiften von verfchiedener Breite, jo daß Luftipalten gebildet werden. Im allgemeinen 
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werben diefe Leiſten um fo ſchmäler gemacht, je beffer die Ausführung ift, natürlich darf 
man der Feftigfeit wegen nicht unter ein beftimmtes Minimalmaß heruntergehen, welch 
von ber Holzart und der Größe der Stühle abhängt. Um ein bequemes Sigen zu für 
dern, erhalten die Stühle, wie auch die befferen Bänke Armlehnen, teils mit, teils ohne 
Holzbelag. Um ein Hineinfinken diefer Möbel in den weichen Sand zu verhindern, was 
durch die Heinen Eifenplatten am Ende der Füße meiftens nicht wirkſam genug gefchehen 
kann, empfiehlt e3 fih, unten hölzerne Querriegel anzubringen, die ja leicht zu entfernen 
find, falls es notwendig 
wird. Die Gartenmöbel 
werden ja nur im Som: 
mer benugt, und es ift da⸗ 
her wünfchenswert, dab 
im Winter diefe Möbel 
zum Aufbewahren wenig 
Platz wegnehmen und gut 
geſchont werden; zu dieſem 
n Zwecke werden nit nur 
1429. Eiſerne Gartenmöbel. Sigmöbel nah Art der 
griechiſchen Faltftühle zunz 
Zuſammenklappen eingerichtet, ſondern aud; die Tiſche (Abb. 1430). Die verſchie denern 
Fabriken haben in diefer Beziehung, befonders zujammenhängend mit der Art der Kon — 
ftruftion, mehrere Syfteme der Klappvorrichtungen verwendet, unter denen natürlich jene 
am meiften zu empfehlen find, bei welchen die Tijchplatte gleih zum Schug für di — 
Füße dient, wie bei Abb. 1430. Wird die Tiichplatte aus Blech hergeftellt, fo muß die — 
felbe durch Winkel oder „T“-Eiſen verfteift werden und einen Kranz aus ſolchem Eijemumm 
erhalten. Bei den franzöfifhen Federmöbeln hat man auch ftatt der Holzſitze un c 
. »Iehnen Sitz⸗ und Rüdenlehnen aus federnden Blechitreifeuumm 
zufammengejegt, wodurch nicht nur eine nachgiebige Si— 
fläche geihaffen, fondern aud große Bierlickeit und B—— 
quemlichleit erzielt wird. Die meiften Gartenmöbel ſin d 
einfach in ihren Formen gehalten, und nur ſehr jeltemm—n 
findet man Stühle une > 
Bänke, die einige Verzie — 
rungen zeigen. Je na 
der Größe, Ausführunge % 
und Stärke ſchwanki dac 
Gewicht und der Preis der =! 
Stühle, wobei duch An — 
bringung don Armlehnen S 
Zußftügen u. ſ. w. natür- —' 
lich nach beiden Richtunger 
eine Erhöhung ftattfinder et 
1480. Gartentifch. 1481. Gartenbank. muß. Einfache Öartenftühlem -* 
find bei einem Mindeft- —# 
gewicht von ca. 2 kg zu einem Preife von ca. 3 Mark per Stüd zu haben. Eine Grenze» + 
nad oben läßt fich ſehr ſchwer angeben, doch kann angenommen werden, daß die ge= “; 
wöhnlichen gangbaren Sorten ohne Polfterung nit mehr als ca. 15 Mark per Stür 
toften. Noch weniger als für Stühle Iaffen fi allgemeine Normen für Preis und de— 
wicht bei den Tiſchen aufftellen, weil deren Größe dem jeweiligen Bived entſprechend eine 
zu verſchiedene fein kann. Es gibt Tiſche, welche nur 5 kg wiegen, und folde, weh — 
40 und mehr kg ſchwer find; der Preis der gewöhnlichen gangbaren Sorten ſchwantt— 
zwiſchen 4 und 25 Mark. 
Obwohl vereinzelt der Verfuch gemacht worden ift, eijerne Sipmöbel und eiferne 
Tiſche aud für die bürgerlichen Wohnungen einzuführen, ift es doch bis jetzt micht ge: 
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n, das Holz zu verbrängen, fo daß einftweilen die Verwendung des Eifens zur 
ellung von Möbeln doch eine befchräntte bleibt. 
Sehr bald, nachdem man angefangen hat, dad Eifen für Bauzwede, wie aud) für 
1 zu verwenden, erfannte man, daß für Gartenzelte, Beranden, Pavillons u. |. w. 
beſſeres Material als das 
gefunden werden Tann, 
lb fi deſſen Berwen- 
zu dieſem Zwech immer 
ausbreitet. Dieſe Zelte, 
mu. f. w. (Wbb. 1432) 
‚en meiftens Säulen aus 
ohren und find Häufig jo 
richtet, daß diefelben leicht 
Löſung von Schrauben 
r auseinandergenommen 
n können. Die Füllungen 
Berbinbungsftäbe find mei- 
aus Rund» und Flacheiſen. 
Dach derjelben wird von 
L und „T“-Eifen ge 
t und wird entweder in 
mit Binfbelag ausgeführt, 
s wird Durch einen wafjer- 
n Drellbezug gebildet, der 
im Winter immer ent- 
wird. Die äußere Form 
ie die Ausftattung, eine — 
verfchiebene, doch find die 1482. Gartenpavillon. 
arften Sorten quadratifch, 
oder achteclig. Die Säulen werden zwedentfprechend in gußeiferne Büchfen geftellt 
mittels Zapfen auf einem eingegrabenen Stein befeftigt, und der Zwiſchenraum 
durch eine Holzfülung oder durch Leinen ausgefült. Zurüdziehbare Vorhänge 
den dann die Ausſtattung eines ſolchen Beltes. Das Gewicht und der Preis iſt 
usführung und der Größe entſprechend ein ſehr verſchiedener. Vier— 
Zelte von 1,5 m im Quadrat find ohne Drellbezug ca. 90 kg 
: und koften 60— 70 ME., während reicher ausgeftattete entiprechend 
r find; jo wiegt 5. ®. der in Abb. 1432, bei einem Durchmeſſer 
‚9 m von Ede zu Ede des regelmäßigen Achteds gemeſſen, mit- 
ei einer Fläche von ca. 9 qm, mit Holzdach und Zinkbelag ca. 850 kg 
oftet ebenfoviel Mark. 
Bu den Möbeln im eigentlichen Sinne des Wortes müfjen außer 
Afcgen und Schränfen für Krankenhäufer auch die Waſchtiſche 
net werden, welche ſchon zur Beit der Renaifjance (f. ©. 556) aus 
bergeftellt wurden, wenn aud die Verwendung dieſes Materials 
‚hen Zweden zu ben Ausnahmen zu rechnen ift. Heute ift man 
indig davon abgefommen, Waſchtiſche mit unnötigen Verzierungen, 
icht zwedentiprechend, zu verjehen, fondern benugt zu den jo- @ . 
nten offenen Waſchtiſchen (Abb. 1433), die fich ber älteren Form 1. Waſchtiſch. 
indig anfchließen, faft ausfchlieplih Rundeiſen oder Gasrohre, 
ie Tiſche nicht zu ſchwer zu machen. Außer diefer Form, welche eigentlich beſſer 
an Wafchgeftell bezeichnet werden kann, gibt es verjdiedene Waſchtiſche, die fich 
e Tiſchform anlehnen und dann meiftens außer ber eigentlichen Tiſchplatte zur 
‚hme der Waſchſchüſſel unten eine zweite Platte erhalten, welche für den Eimer 
a8 Waffergefäß beftimmt find. Manchmal wird der Tiſch mit einem Gpiegel- 
71* 











1434 bis 1446. Eiſerne Möbel, 
1484—1486 Meiber» und Sqqixmhaltet, 1487 Miege, 1488 Motenftänder, 1489 Motenpult, 1440 Cchirmhalter, 1441 Blumenfänder, 1443 Blumentreppe, 1418 Tiſchchen, 
1444 Gäirmfänder, 1445 Blumentifd, 1446 Dienkhtrm. 
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rahmen in Verbindung gebradjt, immer aber iſt eine Vorrichtung zum Wufhängen des 
Handtuches vorgejehen. Ebenſo wie die Waſchtiſche aus Holz werden auch die eijernen 
als einfache und doppelte hergeftellt, obwohl die letzteren recht jelten find und fich eigentlich 
nur in Gafthäufern Eingang zu verjchaffen gewußt haben. Neben diefer offenen Form 
der Waſchtiſche Hat man auch verfucht, die geſchloſſenen Waſchtiſche aus Eiſen herzuftellen, 
welche die Schranfform in der Weile nachahmen, daß man in gejchloffenem Zuſtande 
nicht erfennen kann, welchen Bwed diejes Möbel hat. Bei diefen Wajchtiichen wird 
außer dem Rund⸗ und Faconeiſen Eifenblech verwendet, welches einen der Holzfaferung 
entiprechenden Anjtrich erhält. Die Preiſe diefer Wafchtifche find fehr verjchieden und 
ſchwanken im Durchſchnitt bei der offenen Form zwiichen 6 und 20 ME., während Waſch⸗ 
fchränte für 25 ME. zu haben find. 

Außer den vorgenannten Möbeln werden auch andere Hausratögegenftände aus 
Eifen hergejtellt, wie 3. B. Garderobenftänder, Schirmftänder, Beitungsftänder, Ofen⸗ 
ſchirme, Blumentiſche, Palmenftänder, Blumentreppen u. ſ. w. Beſonders feitdem das 
Bolt wieder Verftändnis für ſchöne Schmiedeeifenarbeiten zeigt, und feitdem die Kauf- 
kraft der einzelnen infolge des wirtichaftlichen Aufſchwunges geftiegen ift, werden die 
kahlen fteifen Formen verlaflen, und die Schönheit fommt mehr zu ihrem Rechte. Niemals 
aber follte man bei folchen Arbeiten (Abb. 1434— 1446) vergefjen, daß man e3 mit Eifen 
zu tbun bat, d. h. mit einem Material, welches feinen inneren Eigenfchaften nach der Aus- 
drud des Starken, Seiten und Unüberwindlichen ift; Arbeiten aus papierdünnem Blech— 
ftreifen, nach Art der venezianiichen Eifenarbeiten, welche keinen Drud vertragen und 
nad feiner Richtung wirklichen Halt gewähren, müfjen nach den modernen Anjchauungen 
der Technik vollftändig verworfen werden. 


Die Verarbeitung von Anpfer, Bronze, Aluminium, 
Bink u. ſ. w. 


m Eifen zur Seite flanden feit Urzeiten das Kupfer und die Bronze, und 
es iſt ſchwer zu jagen, welches das ältere Gebrauchsmetall geweſen ſei 
Kupfer findet ſich gediegen in der Natur vor und wird ſicher in den betreffen: 
den Gegenden zuerft in Verwendung gelommen fein. Indefien bat es doch 
nicht den Gebrauchswert des Eiſens. Es fegt leicht Grünſpan an und ift 
dann giftig, für viele Zwede ift es auch nicht wiberftandsfähig genug. Der 

Umftand, dag man nur wenig Eifenwerkzeuge aus alter Zeit gefunden hat, if fein Be— 

weis, daß es nicht ſchon fehr früh verwendet geweſen fei, es hält fich eben nur unter ganz 

beſonders günftigen Umftänden. Dagegen find Eifenerze häufiger und auch mafjenhafter 
verbreitet, als Kupfererze, und die Heritellung des Eifens aus den Erzen ift nicht fo ſehr 
viel ſchwieriger als das zufammenfchmelzen des doch nur in Heinen Stüden vorklommenden 

Kupfers. Kupfer gewann außerdem aus den oben angegebenen Gründen feine Bedeutung für 

die Menſchheit erft Durch das Hinzutreten des Zinnes. Binn gibt mit Kupfer die weit wider- 
ftandsfähigere Bronze. Dies Metall ift 

aber nur ſehr ſchwer zu Haben geweſen 
und mußte im Altertum aus Hinter: 
indien bezogen werden. Die Phönicier 
braten es aus Spanien heran, und 
zur Römerzeit wurde ed aus England 

(Cornwall) beſchafft. Ehe fich ber Ber: 

lehr des Menfchen aber fo weit aus- 

gedehnt hatte, konnte die Bronze um- 
möglich eine Konkurrenz für das ältefte 

Material, den Stein, bilden, jo Daß die 

Wahrſcheinlichkeit vorliegt, das Eiſen 

ſei das ältefte, zuerft techniich verwen: 

10. Asyptifie Siegelfänmeltere, dete Metall geweien, wenn fon bie 
Bronzefunde die älteren find. 

Die Verarbeitungsfähigfeit bes Kupfers wird durch feine Eigenfchaften be: 
dingt: Es läßt fich fehr gut ſchmieden und walzen. Die Schmiedbarkeit des Kupfers ift 
fogar vecht bedeutend und wird noch dadurch erleichtert, daß es abgelöfcht, d. h. rotwarm 
in Waffer gefühlt, weich wird. Wan kann alfo Kupfer fowohl rotwarm als auch falt 
ſchmieden, legteres namentlich, wenn es vorher abgelöfcht worben if. Durch kaltes 
ſchmieden wird es indefien hart und muß daher zwiſchendurch wieder geglüht oder ab- 
gelöfcht werden. Dagegen beſitzt das Kupfer Feine Schweißbarkeit, welche Eigenſchaft das 
Eifen, wenn auf nur zum Teil, nur mit dem Nidel teilt. Die Verbindungen müſſen 
alfo durch Löten, mieten oder, bei Blechen, durch verfalzen Hergeftellt werben. 

Für viele Zwede erhält das Kupfer, wie bemerkt, feine Berarbeitungsfäbigleit erft Durch 
mifchen (legieren) mit anderen Metallen, von denen ſchon Fleine Zuſätze wefentlichen Einfluß 
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zeigen. Kupfer kann bereit Durch Bufag von 1%, Bint gußfähig gemacht werden. Ähnlich 
fließt Blei fchlecht aus, ebenfo Antimon; zuſammengeſchmolzen geben fie das überaus 
leichtflüffige Letternmetall. 

Die Legierungen bed Kupfers find die mit Zinn, Zink und Aluminium, wozu in 
geringeren Mengen Blei, Mangan, Eifen, Nidel und andere Metalle ſowie Phosphor und 
in neuefter Zeit Silicium treten. 

Die Kupfer» Zinnlegierungen führen, wie oben angedeutet, den Namen Bronze. 
Der höchfte braucgbare Zuſatz beginnt etwa mit 30%), Zinn, welche Legierung wegen ihrer 
außerordentlichen Polierfähigfeit Spiegelbronze genannt wird, aber fo Hart ift, daß fie 
nicht geichnitten werben fann; fie ift ſpröder 
als Glas und auch härter als ſolches. — Durch 
ablöfchen werben die Bronzen weicher, er 
langen aber ihre frühere Härte Durch erhigen 
und langſames abkühlen wieder. Sie ver- 
halten fi in diefer Beziehung alfo genau 
entgegengefegt wie Stahl. 

Mit der Abnahme des Binngehaltes 
nimmt die Härte ab und die Zähigkeit und 
damit die techniſche Verwendungsfähigkeit 
zu. Bei 20— 22°), Zinn ift indefien noch 
Teine Feilbarfeit vorhanden; dagegen gibt das 
Metall einen ſchönen Klang und wird in 
diefer Zufammenfegung zu ®loden, Glocken⸗ 
bronze, verwendet: 

Schnell dad Sinn herbei 
Daß, die zähe Glodenipeife 
giiehe in der rechten Weife. — 
jenn imo dad Strenge mit dem Barten, 
Wo Starkes fih und Mildes paarten, 
Da gibt ed einen guten Klang. — 

Die feftefte Miſchung ift die mit etwa 
10%, Binn, die Ranonenbronze. Uda- 
tius hat hier noch einen Phosphorzuſatz ein- 
geführt ( Phosphorbronze), welcher namentlich 
auf Ausſcheidung von Sauerftoffwirkt und da- 
durd ein ſehr reines Metall mit möglichfter 
Feſtigleit Yiefert. ÜHnliche Wirkungen zeigen 
Mangau und Silicium. Auch durch ſtarke 
Preſſung wird die Widerftandsfähigfeit der 
Bronze erhöht. Durch einprefien von Stahl: . 
bornen in bie geboheten Kanonen erhält die '*** Miesrlofen, Aukrm Baumann nit Normärmer 
Seele eine größere Dichtigleit und Härte. 

Zwiſchen diefer Legierung und der Glockenbronze liegen die Lagerbronzen für die- 
jenigen Verwendungen, welche bejonder3 widerftandsfähig fein müflen. Selbſt Spiegelbronge 
verwendet man zu ſolchen Zwecken, wie z. B. zu den Spuren (Zagerplatten) der Mühlenzapfen. 

Die Farbe der Legierungen wird fehon durch wenig Zinn ſchön goldig, was fie bis 
zu den härteften Miſchungen einigermaßen beibehalten. Doc ift der Bruch bereits bei 
der Glodenbronze weiß. Auch die härteren Lagerbronzen zeigen diefe Bruchfarbe. 

Die Verarbeitung der Bronzen ift bei den zinnreichen Gattungen nur auf dem Wege 
des gießens möglich, während Drehfähigkeit und Schmiebbarkeit fi dem des Kupferd 
mit der Abnahme des Zinngehaltes nähern. 

Der Zuſatz von Zink zur Bronze führt zu ben Statuenbronzen über, weil damit 
die Dünnflüffigkeit, die Fähigkeit, die Formen gut auszufüllen, zunimmt. Wußerdem 
zeigen dieſe Legierungen die Eigenschaft, fich in freier Quft mit einer grünen Haut, der 
an Statuen geſchätzten Patina, zu überziehen. Streng genommen ift dies nur ein 
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Übergang zu der Neigung, Grünfpan zu bilden, welche die Bronze an ſich nur in geringem 
Maße befigt. — Der Zinkzufag für Statuenbronze ift ſehr verfchieden und ſchwankt 
zwiſchen 1,38 (Großer Kurfürft in Berlin) und 9,72 (Qöwenkämpfer, ebenda), während der 
Binnzufag fi etwa zwiſchen 1,5 und 7,5%, bewegt. 

Das ſchmelzen des Kupferd und feiner Legierungen bietet feine Schwierigkeiten 
dar und if fchon fehr früh geübt worden. Abb 1447 zeigt, daß es ſchon bie alten 
Hgypter verftanden haben. Es ift dies eine in den Gräbern Thebens gefundene Darftellung, 
der Zeit etiva 1500 v. Ehr. entftammend. Der zur Hebung der Deutlichkeit von dem 
alten Künftfer noch beſonders gezeichnete Tiegel fteht unmittelbar in einem fräftigen Feuer, 


IR? 








1449. Biegelofen von A. Baumann im Momente des giehens. 


welches von 2 Arbeitern mit Hilfe der eigenartigen Blafebälge im Gang erhalten wird. 
Die Abbildung ift auch für diefe ſehr lehrreich: Der Balg hat oben ein Loch, welches mit 
dem Fuß dverdedt wird, wenn „getreten“ werden fol. Dann wird der Fuß aufgehoben, 
das Loch wird frei, und der Balg wird mit Hilfe der erfennbaren Leine wieder aufgezogen, 
mit Luft gefüllt. Und daß die Kunſt des gießens der Bronze jogar im Inneren des ſchwarzen 
Erdteils ſchon vor Jahrtaufenden geübt worden tft, haben ganz vor furzem die Funde er- 
wieſen, welche nördlich von Kamerun, im Negerftante Benin — etwa 5° nörblicher Breite 
— gemadt worden find: neben Eifenbeinjcnigereien eine Reihe wertvoller Bronzen in 
Rundkunft und Hochrelief. Da dieſe Darftellungen neben Negern auch Portugiefen ent: 
halten, jo läßt ſich koſtümhiſtoriſch das Alter auf zwei bis drei Jahrhunderte beftimmen. Die 
Gußmethode ift die mit verlorenem Wachs, wie weiter unten bejchrieben werden wird. 
Das ſchmelzen der Bronze geſchieht für größere Mengen in dem bereits bekannten 
Flammofen. Nur eine Eigenart ſei hier, zum Unterjchied von der Eijengießerei, erwähnt. 
Die Abflugöffnung wird bei der letzteren durch einen Lehmpfropfen verjchlofien, welcher mit 
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einer fpigen Eifenftange Durchgeftoßen wird, wenn abgeftochen werden ſoll. Iſt die Pfanne 
gefüllt, jo wird ein neuer Pfropfen vorgeftoßen und mit bem flachen Ende der dazu benußten 
hölzernen Stange verfchmiert. In ber großen Bronzegießerei ift ein unterbrechen des Ab⸗ 
fluffes nicht erforderlich, und es genügt ein einmaliges abſtechen. Man verwendet daher 
einen thönernen Zapfen, der von innen, bevor ber Ofen bejegt (gefüllt) wird, eingeſteckt 
wird. Tiefer wird, wenn abgeflochen werben ſoll, (nach innen hin) ausgeftoßen. Sonft wären 
Schillers Worte nicht verftändfih: Stoßt den Zapfen aus — 
Gott bewahr’ das Haus! 

Der Zufag fennzeichnet übrigens den Laien und auch wohl das Beſtreben des Dichters, 
zur Seuersbrunft überzuleiten, denn an fich ift das gießen der Metalle in den dazu bes 
fimmten Räumen in diefer Beziehung eine jehr harmlofe Sache. 

Für kleinere Mengen verwendet man ben Tiegel. Die Unlage für einen folden kann 
diefelbe fein, wie die bei der Eifengießerei gebräuchliche. Da indefien für das ſchmelzen der 
Bronze nicht die Hohe Temperatur notwendig ift, wie fie das Eifen erfordert, und weil auch 
das ſchmelzen der Bronzen und ähnlicher Legierungen viel ſchneller vor ſich geht, hat man 
die Handhabung des Tiegels in der Neuzeit wejentlich erleichtert, wovon bie Ubb. 1448 ein 
Beifpiel gibt. Der hier bereits mit etwas 
geihmolzenem Metal und imübrigen mit 
Abfällen aller Art gefüllte Tiegel befindet 
fi mit Kols umpadt in einem feuerfeft 
ausgemauerten eijernen Gefäß, welches 
halb über den Fußboden herausragt. 

Die vorgewärmte Luft wird durch 
ein Rohr zugeführt, welches von oben 
her nach Bedarf verengt werden kann. — 
Auf dem Ofen, wie mandaseingemanerte 
Gefäß nennen kann, befindet ſich zunächit 
ein abnehmbarer Stugenund darüber, in 
der Abb. 1449 leicht kenntlich, ber eigent- 
liche Abzug. Aus diejer ift auch der wei- 
tere Vorgang beim gießen leicht zu er= \ 
jehen: Durch Wegnahme des Stutzens 1450. u. 1461. erlarene Wahomeihade. 
wird oben und durch entfernen einer 
Bodenplatte unten Raum zum kippen des Dfens gefchaffen, ſo daß das flüffige Metall 
durch die in der Abb. 1448 fichtbare Ausflußöffnung ausfließen und in die Form gelangen 
ann. Die Einrichtung erinnert an den Piatofen (vgl. Abb. 161, Eifengiekerei). 

Bei dem Guß ber Bronzen u. f. w. haben wir zwiſchen Maſchinenguß und 
Kunſtguß zu unterfcheiden. 

Bei diefer Gelegenheit mag auf eine vielfach verbreitete faljche Bezeichnung aufs 
merffam gemacht werden. Man unterfceidet in der Regel Eifengießerei von Metall- 
gießerei, Metallhüttenwefen von Hüttenwefen und beachtet nicht, daß Eifen ebenfalls 
ein Metall ift. Immerhin hat ſich diefer Fehler fehr eingebürgert. Metallwaren find 
nad der üblichen Bezeichnung keine Eijenwaren, und jelbft die offizielle Bezeichnung 
„DMetallwareninduftrie“ ſchließt Eifen nicht in ſich ein. 

Die Formen für Mafhinengug — Lagerſchalen, Schiffsſchrauben und ähnliche 
Stüde — werden genau jo hergeftellt, wie die für Eifen, wobei man in der Regel fetten 
Sand verwendet und auch trodnet. Die Formen entſprechen aljo vielfach genau dem 
Moffeguß. Dagegen erfordert der Kunftguß ganz andere Vorbereitungen. Der weſent- 
liche Unterfchied Tiegt darin, daß der Maſchinenguß meift maffiv ift und außen bearbeitet 
wird, während der Kunſtguß bei einigermaßen großen Stüden hohl gefertigt werben 
muß und unmittelbar nad dem Guß die vollendete Oberfläche zeigen fol, welde nur 
des putzens und fäuberns, nicht mehr der fünftlerifchen Formung bedarf. 

Die ältefte Methode, welche wahrſcheinlich ſchon von den Griechen und Römern 
geübt worden ift und, wie oben angegeben, vor Jahrhunderten bereit3 den Negern in 

Bach der Erfind. VI. 72 
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Mittelafrifa befannt war, ift die fogenannte verlorene Wachsmethode (cera perduta). 
Nach diefer wird ein Wachskörper, oder, bei größeren Stüden, eine Wachsſchicht her- 
geftellt, deren Inneres dann einen Material eriparenden Kern enthält, und deren Äußeres 
die funftvollendete Form zeigt. Dieſes Modell wird mit einer widerftandsfähigen Hülle 
umgeben, worauf das Wachs herausgefchmolzen und durch das Metall erfegt wird. In 
beiden Fällen muß das Wachs auf der Oberfläche künſtleriſch behandelt worden fein, 
alfo die ganze beabſichtigte Vollendung zeigen. Sie wird durch das forgfältige aufs 
drüden ber in einzelnen Stüden aufgearbeiteten Hülle, welche aus irgend einem geeigneten 
plaſtiſchen Formmaterial als Hohlfläche hergeftellt wird, wiedergegeben und erſcheint im 
Abguß um fo getreuer, je volllommener die Hülle aufgebrüdt war. Aber die Runftarbeit 
iſt verloren; gelang der Guß nicht, oder wird eine neue Ausführung gewünſcht, jo muß fie 
don neuem geleiftet werden. Daher der 
Name: verlorene Wachsmethode. 

Abb. 1450 zeigt den einfachſten 
Tal. Die innere leere Fläche ftellt den 
Schnitt des aus Wachs modellierten 
Körperd und bie äußere Fläche die 
Hülle dar, welche nur dur Einguß 
und event. Steiger durchbrochen if. 
Inder Ubb.1451 jehen wireinen durch 
ein eifernes Gerüft gehaltenen Kern, 
welcher mit der fünftleriich behandelten 
Wachsſchicht bededt ift. Diefelbe muß, 
damit der Künftler freie Hand zum 
ſchaffen behält, recht ſtark gehaltenwer- 
den, woraus hervorgeht, daß dieſe Me⸗ 
thode meiſt ſchwere Abgüffe liefern wird. 
Die Hülle ift hier zum abnehmen ein- 
gerichtet. Nach dieſem Verfahren find 
3. B. die beiden Roffebändiger vor dem 
Töniglihen Schlofje zu Berlin berge- 
ftellt worden. *) 

In vielen Fällen ift e8 jedoch er- 
wünſcht, die Künftlerarbeit zu erhalten, 
fo daß man die Figur wiederholt nach 
demfelben Mufter herjtellen fan. Es 
iftdiesdie moderne Wachsmethode. 
die allerdings wefentlich mühfamer ift. 

158. Der wird ans der grusmmen, Das von Rünftlerhand ans einer 
5 be“ Frl Inetbaren Mafje — Thon oder einem 
ähnlichen Stoff — hergeftellte Modell, 
ober die in Guß nachzubilbende Statue u. ſ. w. (Abb. 1452**) wird zunächft mit einem 
Stoff überzogen, welcher das anhaften des Formmaterials verhindern fol und je nach diefen 
Materialien ein fettiger, lackähnlicher oder trodenpulveriger Körper if. Dann wird es 
ſtückweiſe mit dem Sormmaterial umgeben, welches forgfältig dicht in alle Eden und Winkel 
gedrängt wird, jo daß nirgends ein unbebedtes Flächenteilchen bes Modelles verbleibt. Dieje 
Bededung muß aber abnehmbar geftaltet, alfo aus Stüden A zufammengefegt werben, deren 
Größe von der Form der betreffenden Fläche des Modelles abhängt; es muß eben ab- 
genommen werden können, ohne daß es fi am Modell verhaft. Um diefe Stüde getrennt 
zu erhalten, formt man fie einzeln, und zivar keilförmig jo, daB zivar ein verhafen mit dem 
Nachbarſtück und trogdem in der richtigen Reihenfolge ein abnehmen ftattfinden Tann. 





*) „Mutter Erbe", ©. 414. 
”) Aus dem Melier von Prof. Ad. dv. Donnborf, Stuttgart. 
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Wenn e3 dad Formmaterial zuläßt, ftellt man die Trennung aud) aus eingedrüdten 
Blechſtücchen her, welche indeffen nicht ganz bis an dad Modell heranzugehen pflegen, 
fo daß eine geringe Verbindung verbleibt, die zulegt durchbrochen wird; zuweilen jedoch 
werben fie in das weiche Modell eingebrüdt. Um hier ein verjchieben der Einzelteile 
gegeneinander zu vermeiden, find diefelben oft an den Rändern (Abb. 1453) mit Dübeln, 
balbkugelförmigen Vorfprüngen und dazu pafjenden Vertiefungen verfehen, welde inein- 
ander eingreifen und bei der Herftellung der Formteile gebildet werben. 

Iſt auf dieſe Weife das ganze Modell überall bededt worden, und hat das Form- 
material die genügende Härte erlangt, jo beginnt das forgfältige abnehmen. Die fo her- 
geftellten Hüllenteile kann man nun aud ohne weiteres zur Herftellung eines Gipsab- 
guſſes verwenden. Für diefen Fall werden fie vorfichtig wieder zufammengefegt und durch 
nochmaliges überziehen mit einer Hülle 
(Abb. 1453) befeftigt, deren Erhaltung in- 
defien nicht beabfichtigt wird. Auch dieſe kann 
noch durch binden oder auf ähnliche Weife 
verftärft werden, jo daß ein unförmlicher 
Körper entiteht, welcher das fein aus» 
gearbeitete Hohlftüd in fich enthält. Nun: 
mehr kann die Form (Abb. 1454) mit Gips 
ausgegoſſen oder ausgeichwenkt werden, je 
nachdem man eine maffive oder eine hohle 
Figur bilden will. 

Soll indefien, und das ift hier die Auf: 
gabe, eine Metallftatue hergeftellt werden, 
fo werben dieſe Hüllenftüde zunächft nicht zu= 
fammengejegt, jondern zur Herftellung von 
Wachsabdrücken verwendet, deren Dide der 
Metallftärke der herzuflellenden Figur ent- 
ſpricht. In der Abb. 1455 ift a ein ſolches 
Hüllenftüd — welches alfo innen die voll« 
endet fünftlerifche Form zeigt — und b die 
forgfältig eingedrückte Wachsſchicht. Je jorg- 
fältiger dies gefchieht,defto getreuer wird der 
Abdrud. Um das erforderliche ablöjen zu er⸗ 
Teichtern und einen möglichft reinen Abdrud 
zu erhalten, wird zuerft Die innere Fläche des 
Formſtückes eingeölt und mit geſchmolzenem 
Wachs ausgepinfelt. Das Material hierzu 
iſt Wachs mit einem Viertel weißem Pech, 148. Vorderwand der zufammengefegten Reilferm. 
etwas Talg und ÖL, wodurch eine gewiſſe Noch „Mutter Erde” 1899. 

Hähigkeit hineingebracht wird und Sprünge 

und Niffe vermieden werden. Die diefe Weije erhaltene jehr dünne Schicht wird rauh 
gemacht und mit gewärmten Tafeln Wachs belegt, welche mit den Händen forgfältig gegen 
die erſte Schicht gedrüdt werden. Die fo hergeftellte Schicht wird nun an den Rändern 
genau fo befehnitten, wie das Hüllenftüd, und mit dieſen auf den jedesmal paffend nach- 
gearbeiten Kern fo gelegt, daf die genannten Stüde genau ihre frühere Lage wieder er= 
halten. Bei dünneren Teilen bleibt der Kern fort und das Wachsſtück maſſiv. 

Nach einem anderen Verfahren wird der Kern nach dem zufammentellen der Gips- 
und Wachshülle durch ausgießen hergeftellt, wozu man gebrannten, fein gemahlenen 
Gips mit einem Bufag von einem Drittel Ziegelmehl verwendet, welches dem Gips die 
erforderliche Widerftandafähigfeit gegen die Hihe verleiht. 

Nunmehr werden die Hüllenteile abgenommen, wodurd; die Wachsſchicht wieder frei- 
gelegt wird, welche dann einer forgfältigen Nacharbeit unterliegt, worauf die Eingüffe, 
Steiger und Luftröhren aufgefegt und der Mantel gebildet werden fann. 

72* 
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Das Material dazu ift, ähnlich wie in der Eifengießeret, ein durch feinen Sand, 
Kuhhaare und Pferdemift gemifcter Thon. Das erfte Material wird befonders fein ger 
nommen und unter Weglaffung der Kuhhaare und des Pferdemiftes mit Biegelmehl, Leim, 
Eiweiß oder Blutwaſſer fehr forgfältig zerrieben mit dem Pinfel aufgetragen. Dieje An- 
ftriche werden zwanzig bis dreißig Mal wiederholt, wobei das Material zunehmend je 
etwas gröber genommen wird, biß die Schicht etwa 2/, cm Dide erreicht hat. 

Mit derfelben Maffe werden dann die vielen Eden und Winkel ausgefüllt, welche 
fi zwiſchen den Eingüffen, Steigen und Luftlanälen befinden, worauf dann das aus- 
paden ber weiteren Hülle mit Hilfe von ziegelähnlich geformten Stüden des genannten 
Formmaterials erfolgt. Bulegt werden Eifenftangen netzähnlich mit eingefügt, jo daß dem 
Ganzen ein fefter Halt gegeben wirb. 
Dasſelbe hat naturgemäß das Ausjehen 
eines mehr oder weniger großen Mauer- 
blode3, der feinen tunftvollen Inhalt 
nicht ahnen läßt. 

Nunmehr hat das ausſchmelzen des 
Wachſes zu erfolgen, welches gleichzeitig 
die Vorwärmung der Form für das er- 
forderlihe brennen berfelben bildet, und 
deſſen Gewicht etwa den achten Teil des 
erforderlichen Metalles beträgt. Bu 
diefem Zwed ift vor dem Bau eine 
Feuerungsanlage errichtet, welche mit 
Kanälen in Verbindung fteht, mit denen 
der Klotz umgeben wird. Das fenern 
wird fehr vorfichtig eingeleitet, fo daß 
dem ſchmelzen des Wachjes, welches in 
befondere Kanäle geleitet wird, ein 
langſames anwärmen vorhergeht. Nach 
dem ausſchmelzen wird das Feuer ver- 
ftärkt, bis die Form beinahe glühend ge- 
worben ift. Dann wird es entfernt und 
die ganze Grube mit Erbe, welcher man 
der Feuchtigfeit wegen etwas gebrannten 
Gips zugefeßt hat, vollgeftampft, bis oben 
bin, fo daß von bem Ganzen nichts als 
die vorftehenden Eingüffe und Steiger 





— — — zu? ſehen find. Hierauf werden offene 
1484. Das ansgichen der Form. Kanäle gemauert, melde das flüffige 
Roc „Mutter Erde.“ Metall von der Abftihöffnung des ganz 


nahegelegenen OfensbiszudenEingüfien 
führen follen, letztere aber durch Pfropfen zugelegt, welde leicht von einiger Entfernung 
aus aufgehoben und entfernt werden können. 
„Feſt gemauert in der Erden fteht die Form aus Thon gebrannt." 

Das eigenartige beim gießen ift, Daß man das Metall nicht unmittelbar in die Ein- 
güffe leitet, ſondern dasſelbe ſich über den Pfropfen erft einige Zentimeter Ho anfammeln 
Täßt. Dann erft geftattet man ihm den Einlauf durch abheben der Pfropfen. Wan ver- 
hindert dadurch, daß die erften oft bereitö etwas abgekühlten Teile des Metallftromes 
zu ſchnell in den dünnen Spalten der Form erjtarren und dadurch Verſtopfungen ver- 
urſachen, und erhält gleichzeitig Durch das vorherige anfammeln unmittelbar über der Form 
eine möglicht gleiche Temperatur der ganzen Maſſe. 

Schon nad einigen Stunden ift das Metall genügend erftarrt, und man fchreitet 
zum abräumen. Die Form wird durch ausgraben des eingeftampften Materials wieder 
frei gemacht und ſtückweiſe abgebrochen, wobei man auch bald zu denjenigen Stellen des 
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Gußftüdes und dem dazu gehörigen Eiſenwerk zu gelangen fucht, wo die Öffnungen für 
den Kern gelafjen worden find, damit auch diefer herausgeholt werden kann. Diefelben 
werden mit paſſenden Metallplatten verjchloffen, welche durch verhämmern und vernieten 
befeftigt werden. Zum Schluß wird die fchedige Oberfläche der Statue mit Beize aus 
ſehr verbünnter Schwefelfäure metallifch rein gemacht. 

Nach diefem Verfahren ift u. a. die Reiteritatue des Großen Kurfürften in Berlin, 
welche von Schlüter modelliert worden ift, hergejtellt. (©. Uhlenhuth, ©. 120.) 

Die neuere Methode verwendet eine befondere Art glimmerhaltigen Formfand, 
welcher ſich gut ballen läßt und daher eine große Tsansportfähigkeit beſitzt. Das Model 
wird mit diefem Sand ftüdweife umgeben und erhält jo einen abnehmbaren Mantel aus 
Formſand, der aus mehreren, etiva einen halben Meter hohen Stüden befteht. Nunmehr 
rüdt man die fämtlichen Mantelteile wieder ab, nimmt das Modell fort und ſetzt erftere 
wieber hin, zunächſt die. untere Abteilung. Diefelbe wird innen mit Kohlenpulder aus- 
geftäubt und mit einer etwa 50—80 mm ftarfen angedrüdten Formſandſchicht bededi. Der 
fo entftandene Hohlraum wird mit Gips und Biegelmehl ausgegoffen, wobei unter Umftänden 
ein eijerne3 Gerüft zur Herjtellung der erforderlichen eftigfeit eingegoffen wird. Darauf 
folgt der zweite Abſatz und fo fort, bis der ganze Hohlraum erfüllt ift. Dann werden die 
äußeren Sormftüde wieder abgenommen, fo daf nunmehr die Figur, in Sand gebildet, frei 
daſteht. Diefe wird nun durch abichaben fo viel ſchlanker gemacht, 
wie die Metallftärfe ausmachen fol, worauf der Mantel wieder 
umgeftellt und gehörig gefeftigt wird. Die jo hergeftellte Hohl» 
form wird dann audgegoffen. 

Dieſe Methode ift weſentlich einfacher und billiger als die 
ältere, ba das mühjame Wachsmodell geſpart wird und aud das 
brennen wit den ganzen dazu erforderlichen Einrichtungen entfällt. 

Abb. 1456 zeigt eine auf diefe Weije hergeftellte Statue, an 
welcher ſowohl die Gußnähte (entitanden an den Stellen, wo die 
Formſtücke zufammenftoßen) als auch die Kanäle zu erfennen, durch 
welche das Metall gefloffen ift. , 

Zwiſchen dem Mafchinen- und dem Statuenguß Tiegt der ryennır wamermiat 
Glockenguß, der fih eng an den in der Eifengieherei üblichen 
Schablonenguß anlehnt. (Bergl. den Abſchnitt Eifengieperei und Abb. 192). Wir können 
uns daher kurz fafjen, obwohl Schiller fi} in feiner wundervollen Daritellung des Gloden- 
guſſes mit dem formen gar nicht befaßt hat. In der Abb. 1457*) ift a der aufgemauerte 
Kern, in deffen Höhlung die Spindel zur Führung der Schablone gelagert if. Das rohe 
Mauerwerk wird mit Lehm beworfen und glatt abgejtrichen, entiprechend der inneren Form 
der herzuftellenden Glocke. Es geſchieht dies fhichtenweife, und ftet3, nachdem die vorherige 
Schicht vollftändig getrodnet ift. Dann folgt ein Anſtrich mit fein gefiebter Holzafcye, welche 
mit leimigem Waffer oder Hefe, altem Bier u. ſ. w. angerührt iſt und das anhaften des 
weiter aufzutragenden Materiald bezwedt. Nun wird der Kern durch einlegen von Feuer 
geheizt und fo getrodnet. Darauf folgt das auftragen der Materialftärke aus Lehm und das 
abftreichen mit einer zweiten Schablone, welche der äußeren Form der Glode entjpricht, 
immer wieber ſchichtenweiſe. Die legte Schicht wird auß befonderz feinem Lehm gemacht. 
Wieder wird getrodnet und angeftrichen, worauf der Mantel aus fogenanntem Zierlehm — 
Lehm gemifcht mit Ziegelmehl, Kälberhaaren u. |. iv. — begonnen wird, zuerſt fein, dann 
gröber. An den Stellen, welche Verzierungen, Schrift, Wappen u. |. w. zeigen, werben die- 
jelben, forgfältig aus Wachs hergeftellt, aufgelegt. Auch die Henkel werden, aus Wachs ge- 
fertigt, aufgejegt. Der Mantel wird nun vollendet und dabei Durch umgelegte Reifen, Eifen- 
ftangen und Hafen jo verftärkt und vorgerichtet, daß er abgehoben werben fann. Zuvor 
jedod wird auch er von innen aus getrodnet, wobei das Wachs herausſchmilzt. Nach 
dem abheben wird die mittlere Schicht entfernt, die Oberfläche überall gefäubert, der Mantel 
wieder übergebracht und der Guß in der befannten Weife vorbereitet und vollzogen. 





*) €. Uhlenhuth, „Anleitung zum formen und gießen.” 
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Der Guß von Blei, Zinn, Bint, ebenfo Meffing u. ſ. w. kann aud) in eifernen Formen 
geſchehen, welche dann meiftens zum auseinandernehmen ober aufflappen eingerichtet find 
und auch ab» oder herausnehmbare Teile enthalten. Diefe Formen-Giepkäften haben vor 
den Sandformen den großen Vorteil voraus, daß fie immer wieder verwendet werden 
tönnen, und geitatten felbftverftändlich auch die Verwendung nnzerftörbarer Kernftüde. 

Abb. 1458, a bis c, zeigt einen bleiernen Kloben, wie er für eine gewiſſe Art Aftu- 
mulatoren Verwendung findet. Er ift der Materialerfparnis wegen hohl geitaltet, befipt 
feitlich je drei Rillen, 1, 2, 3, zwei Löcher, 4 und 5 und zwei Rippen 6 und 7. Als 
das foll ohne jede weitere Bearbeitung Iebiglid 
durch den Buß gebildet werden. Der hierzu ver- 
wendete, mit einem Griff verjehene Gießlaſten 
(bb. 1459) befteht aus dem eigentlichen Gich- 
gefäß g, und dem drehbar angeordneten und mit 
einer zum öffnen dienenden Naſe n verfehenen 
Dedel d, welder bei e zu einem Einguß au 
gefeilt if. Zur Bildung der Löcher 4 und 5 
dienen zwei Dorne, p und q, welche vor dem Guß 
eingeftedt und nach dem erftarren herausgezogen 
werden.*) — Ubb. 1460 zeigt die Form inet 
zur Aufnahme des Guſſes erforderlichen Stellung, 
und Abb. 1461 diejelbe nach dem öffnen und den 
entfernen der Dorne. 

Auch für Zink eignen fi eiferne Formel 
namentlich wenn der Guß Hohl fein jo, wos" 
ein eigentümliches, dem Gipsguß entlehntes Bet 
fahren, ftürzen genannt, führt. Die in DU 
Negel zum aufllappen ober fonftigen Teig 
auseinandernehmen eingerichteten gußeifern =": 
meift jehr funftvoll gravierten Formen were 
mit dein flüffigen Metall gefüllt und nad; kurze* 
warten wieder entleert. Das Bink erftarrt je N 
ſchnell an den Wandungen der Form und biei J 
dort in dünner Schicht ſitzen, während das 6 
flüſſige Material ausfließt. Man erhält fo ſe he 
ſcharfe und, weil dünnwandig, fehr leichte , 
güffe. Auf diefe Weife entftehen die Lampe- —" 
körper und ähnlicher Kunftguß. . 

Für Sinn verwendet man vielfach zwue 
teilige Formen, welche in Klötze aus Schieferften it 
eingearbeitet find, auf welchem Wege die be e 
kannten Binnfiguren hergeftellt werden. er 
1456. Hohguk ans Sandform in Bronze an ben Guß ber Statuen und ähnliches S 

" zen 3. Martin in Yaris. Siguren ſchließt fich bie Herftellung folder Gegerse er 
(Bayriiches Gewerbemufeum tn Nürnberg.) ftände aus Rupferblech, eine Arbeit, welche ei 
in die Kupferſchmiede führt; es iſt Treibarhes — “ 
und erfordert den Kunſthandwerker, den Meifter im modellieren, treiben, gravieren un 
cifelieren, Tiegt aljo außerhalb des uns hier vorgefchriebenen Rahmens. Indeſſen map 
kurz ein hervorragendes Beifpiel diefer Arbeit im größten Maßftabe, die Herftellung de: > 
Arminius- Statue im Teutoburger Wald an diefer Stelle Erwähnung finden. Hierzis e 
wurde etwa 3 mm ftarfes Kupferblech verwendet, welches von dem Erbauer des Dent-—T , 
mals, Bandel, Etüd für Stüd getrieben und zufammengefügt worden ift. Abb. 16 
zeigt den Kopf der gewaltigen Statue mit dem Künftler. 
*) Um dad aufgeben des Dedels zu ermöglichen, muß die Rippe 6 etwas abgejchrägt werden, 


dem um den Drehpunft des Deckels gefchlagenen Kreife entſprechend. Dieſe Abichrägung wird 
nad dem Guß ausgejeilt. 
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Kupfer mit Zink gibt Tombal, Rotguß, Lagermetall, Meſſing und Schlaglot, 
welches Iegtere zum löten von Meffing, Bronze und Eifen verwendet wird. Dasſelbe 
ift wieber fehr Hart und hat auch einen hellen Bruch. 

Die Bearbeitungsfähigfeit des Meffings, welches zuerft in Nürnberg, 1550, bereitet 
fein fol, ift in kaltem Zuftande am größten bei etwa 35 Prozent Binf und nimmt mit 
dem Zinkgehalt ab. In der genannten Mifchung läßt e3 ſich auch rotwarm ſchmieden 
und wird durch ablöfcden weich. Die Spanbildung ift bei diefer Bufammenfegung eben- 
falls fehr leicht und wird noch durch einen geringen Bleizuſatz verbeſſert. 

Eine recht brauchbare Legierung tft das Deltametall, beftehend aus 56 Kupfer 
40 Binf, 1 Blei und 1 Eifen, auch etwas Mangan und Spuren von Nidel und Phosphor. 
Dasjelbe hat eine jchöne, Haltbare dumfelgoldgelbe Farbe und läßt fi in warmem 
Buftande vorzüglich in Geſenke ſchlagen, auch ſonſt gut ausſchmieden, walzen und zu 
Draht ziehen, wie auch in Formen gießen. Es zeichnet fi durch feine Haltbarkeit 
in ber Luft und in fauren Wäffern aus. - 

Dem Deltametall ähnlich ift die Tobinbronze, beftehend aus 61—81 Kupfer, 27 
bis 5 Binf, 0,2 Eiſen, etwas Zinn und Blei. 

Nur aus Kupfer, Zint und Eijen be- 
ftehen das Aichmetall und das Sterro- 
metall. Ale diefe Metalle haben eine 
ſchöne goldgelbe Farbe und halten fi gut 
an ber Luft. Weniger gut hält fih Chryjo=- 
Halt oder Goldkupfer, beftehend aus 
ca. 85 Prozent Kupfer, 13,5 Zink und 
15 Blei. Dagegen hält fih das Mann- 
heimer Gold oder Similor, beftehend aus 
ca. 88,5 Kupfer, 10,4 inf und 1,1 inn 
recht gut. Ziemlih hart ift Tiffiers 
Metall mit etiva 97 Prozent Kupfer, 1,9 Bint 
und 1,1 Eifen. Die golbähnlichite Legierung 
ift wohl das Talmigold mit etwa 90 Kupfer, 
9 Zink und 1 Gold, welches letztere ent- 
weder auf galvaniſchem Wege oder durch 
aufwalzen aufgetragen wird. 1461. Glahenform. 

Kupfer mit 2 bis 10 Prozent Alu— 
minium gibt die ſchön goldgelb gefärbte und dauerhafte Aluminiumbronge. 
Diefelbe laͤßt ſich gießen recht gut ſcharf ausfchmieden und hat dabei eine verhältnis» 
mößig gute Härte. Mit kalt oder warm ausgejchmiebeten Klingen kann man nicht zu 
hartes Holz ſchneiden, weshalb dies Material zu Objtmefiern Verwendung findet. Selbſt 
Heine Aluminiumzuſätze wirken günftig, da dasjelbe, ähnlih wie der Phosphor, auf 
Reinheit und daher größere Kohäfion wirkt. 

Auch Meffing wird (bis zu 8 Prozent) mit Aluminium verjegt, wodurch Alum inium— 
meſſing entfteht. Die Farbe ift gelber, als die der Aluminiumbronze, die Bearbeitungs- 
weife ähnlich der des Meffings. 

Das Aluminium felbit findet faft nur ald Blech Verwendung, wozu es ſich feiner 
ausgezeichneten Walzungsfäigfeit wegen ganz befonders eignet. Auch die Schmiedbarkeit 
ift recht bedeutend, beides in kaltem Buftande, wobei das ausglühen ohne weiteren Erfolg 
bleibt. Die Spanbildung ift nicht ſehr günftig; am beften geht noch das drehen und hobeln. 
Bielfach ift verjucht worben, dem Aluminium durch Zufäge anderer Metalle eine größere 
Beftigfeit zu geben; doc find bisher ſichere Erfolge nicht befannt geworben. (©. in- 
deſſen Seite 577). Seine außerordentliche Leichtigfeit und Haltbarkeit an der freien Luft 
macht derartige Erfolge recht wünfchenswert. Sehr günftig ſcheint ein Zufag von 10%, 
Rupfer zu wirken, welches auch den Ausdehnungsoeffiztenten herabzieht. In Chicago hat 
man dad erfte aus Aluminium gebaute Haus vollendet.*) Die Wände beftehen bei ihm aus 














*) „Die Technit“ 1899, Nr. 14 ©. 221. 
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ıen Wumintumplatten von etwa 5 mm Stärke. Das ganze Gebäude ift aus einem 
e von profilierten Eijen- und Stahlträgern konſtruiert, welches mit Aluminium» 
verfleidet wurde. Selbft die Fenſterrahmen des neuen Gebäudes find in Aluminium 
Ilt. Dagegen ift es jüngft gelungen, das Aluminium zu plattieren, d. h. mit einer 
an fi getrennten Schicht eined anderen Metalles zu bededen. Nach einem dem 
rger Werkmeiſter Wachwitz patentierten Verfahren wird auf die beifpielsweife 10mm 
ehr forgfältig gereinigte Aluminiumpfatte eine folche von Kupfer, Nidel, Silber u. ſ. w. 
mm gelegt, worauf man 
zwifchen glühenden Eifen- 
fo lange erhigt, bis die dem 
bteften ſchmelzbaren Alu» 
entſprechende Temperatur 
iſt. Alsdann wird das Paar 
vurchgewalzt, wobeidie Ver · 
g der beiden Metalle voll⸗ 
#. Die dabei zu erfülfende 
ebingung, die Erhaltung 
etalliſch reinen Oberfläche, 
uch den Abſchluß erfüllt, 
die Eifenplatten bilden. 
as Löten des Mlumintums 
ge Zeit nicht gelingen wol- 
3 ſich aber nad) dem Ver- 
vonNicolat, Wiesbaden, 
icht durchführen, welcher 
ıbefondereö Lötmittel ver⸗ 
Dasfelbe wird in die Fuge 
;, worauf diefe Stelle von 
ber mit der Lötflamme er» 
vd, fo alfo, daß das letztere 
»t nicht unmittelbar be= 
Dies fließt Leicht und ftellt 
:Seftigfeit des Aluminiums 
ffende Bindung her. — Ulu- 
ı läßt fich, wie ſoeben ange: 
leicht ſchmelzen und fo auch 
en, findet aber auf diefem 
10) wenig Verwendung. 
ine jehr nügliche Legie- 
1das Magnalium, eine 
ng von Aluminium mit 








Anm, weiche mitErfolgate 1 Per Bovl den 2 üermsnndenhmals auf der Grotenburg 
für Meffing und Rotguß Daneben der Sqchopſer des Werkes Ernft von Bandel, 
bet wird. 


Nie Unterfuchungen von Mac) (Dingler, 1899, Bd. 314) haben ergeben, daß man 
Zufag von 10— 30%, Magnefium aus dem Aluminium ein brauchbares Material 
deffen Eigenjchaften mit wachfendem Dagnefiumgehalt denen des gewalzten Bintes, 
38 und Rotguffes entſprechen. 

3 mag bier noch auf die intereffante Thatſache aufmerffam gemacht werben, daß 
3 ganz neu geltende Aluminium — es wurbe zuerft im Jahre 1855 von St. Claire 
: in größeren Mengen vorgelegt — bereit? zu Unfang unferer Zeitrechnung dar⸗ 
gewejen fein muß. Der genannte franzöſiſche Gelehrte machte feiner Zeit auf die 
im Plinius: Historia naturalis, Buch 36, Kap. 26, aufmerkjam, nach welcher ſich 
ttallarbeiter beim Kaifer Tiberius (41 v. Chr. — 37 n. Chr.) meldete und ihm 
der Erfind. VI. 13 
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ein metallenes Gefäß überreichte, welches weiß mie Silber glänzte und ſich durch feine 
auffallende Leichtigkeit auszeichnet... Er gab an, das Metall aus einer thonhaltigen Erde 
erzeugt. zu haben. Es fann dies aljo nur Aluminium gewefen jein. Tiberius ließ, in 
der Sorge, daß feine Gold» und Silberfchäbe durch das neue Metall entivertet werden 
fönnten, den unglüdlichen Erfinder enthaupten und die Werkitätte zerftören. 

Am meiiten dem Eifen ähnlich, nur wejentlich Iuftbeitändiger ift dag Nidel. Dasſelbe 
Läßt fich recht gut ſchmieden und walzen, leider aber nicht mit fich felbit fchweißen. Dagegen 
läßt es fich, unter Beobachtung befonderer Vorſichtsmaßregeln, auf Eifen ſchweißen und gibt 
auf diefe Weife nach dem auswalzen dag nidelplatiierte Blech, aus welchem die ſehr be- 
fiebten Nickelgeſchirre gefertigt werden. — Auch beim Nidel tritt die Gießfähigkeit zurüd. 

Eine bejondere technifche Bedeutung haben die Legierungen des Stahles mit Nickel ge⸗ 
wonnen. Die modernen Banzerplatten beitehen aus Stahl mit 0,8 — 0,4 Prozent Koblenftoff 
und 3,5 — 3,5 Nidel, welches demfelben eine außerordentliche Widerftandsfähigkeit erteilt. 

Mehr rein mwifjenfchaftlich intereffant ift der Einfluß des Nideld auf die Ausdeh— 
nung. Der diesbezügliche Koeffizient fteigt nach den auf den Stahlwerfen von Imphy an- 
geftellten Unterfuchungen bis zu 24 Prozent Nidel, nimmt dann ab und erreicht ein Mi- 
nimum bei 33,7 Prozent. Diefe Legierung dehnt fi) 13 mal weniger als Eifen 20, oder 
21 mal weniger ald Meffing und Bronze, 23 mal weniger als Silber, und 12 mal weniger 
als Palladium aus, ift alfo ein ganz vorzügliches Material für Meßwerkzeuge und Pendel- 
ftangen.*) Die Legierung ift auch dehnbar, Läßt fich zu dünnem Draht ausziehen und 
nimmt eine ſchöne Politur an; fie unterliegt endlich den atmosphärischen Einflüffen weit 
weniger als Eifen und Stahl. Nebenher hält die Stahlnidellegierung den Magnetismus 
gut, den fie erft bei hohen Temperaturen verliert. Eine beſonders günftige Verwendung 
bat der Nidelitahl neuerdings zu Stehbolzen gefunden, welche zum zuſammenhalten der 
einander gegenüberftehenden Wände der Dampfkeſſel benußt werden. Der hierzu verwendete 
Stahl, wie er in der Februarfigung 1898 des Weftern Railway Klub zu Ehicago**) vor- 
gelegen hatte, bejaß O,14 Prozent Kohlenſtoff, O,0ı2 Phosphor, 0,9: Mangan, O,eı Schwefel 
und 3,7 Nidel. Die Berreißfeftigfeit ftellte fih nur auf 25—26 kg bei 19,5 Prozent 
Dehnung (für 200 mm Länge). 

Ein jehr wichtiger Verſuch ließ aber die befondere Fähigkeit des Materials für die 
Verwendung bejonders zu Stehbolzen Har erkennen. Diejelben wurden, gebrauhsmäßig 
zwilchen Platten eingenietet, einem Dauerverfuch unterworfen, bei welchem die Enden 
500 mal in der Minute um ftarf 3 mm hin= und herbewegt wurden. Die Probebolzen 
madten 292420, 219220 und 362220 Bewegungen, bevor fie brachen, aljo etwa 
dreimal fo viel, als das beite bisher zu dem genannten Zwed verwendete Material. 

Das Zinn. Dieſes jchon den Alten bekannte, wenn auch aus der Fremde (Indien, 
England und Spanten) zugeführte Metall wurde früher mit Ausnahme untergeordneter 
Gegenſtände und Schmuckſachen nur zu Legierungen (Bronze) verwendet, hat aber im 
Mittelalier bis etiwa zur Mitte des Iaufenden Sahrhunderts vielfach zu Eßgeſchirren und 
Hausgerätichaften, Zieraten u. |. iv. Verwendung gefunden. 

Seine gute Haltbarkeit an der Luft und das immerhin nicht unjchöne Ausjehen haben 
e3 in Verbindung mit einiger Sejtigkeit zu den genannten Ziweden im Gebrauch erhalten, 
bis die neueren Legierungen, Neufilber, Britanniametall, Nidel, legteres namentlich in der 
Plattierung, es gänzlich beijeite gefchoben haben. Für die Technik konnte es an ſich feiner 
geringen Widerftandsfähigkeit wegen wenig Verwendung finden, wennjchon e3 in Anlehnung 
an andere Metalle — Weißbleh — oder als Folie (Stanniol) vielfah im Gebrauch ift. 

Die Verarbeitung des Binnes gibt daher hier zu befonderen Betrachtungen keinen Anlaß. 





*) ©, auch die Uinterfuchungen von Guitlaume: „Stahl und Eiſen“, 1898, ©. 47. 
*), „Baumaterialientunde“, 1898, ©. 3 
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ie Uhr nimmt unter den mechaniſchen Vorrichtungen ihres kunſtvollen Baues 
und ihres bedeutfamen Zweckes wegen eine wichtige Stelle ein. Sie ift eine 


? des bürgerlichen Qebens, der Orbner des Geſchäftsverkehrs, ermöglicht erſt die 
“  Drtöbeftimmung auf dem Weltmeer, iſt aber auch dem wiffenichaftlichen Be— 

obachter, dem Phyfifer und Aftronomen ein raftlofer Gehilfe. Infolge der 
großen Wichtigkeit möglichit richtig gehender Uhren haben bedeutende Mechaniker fih um 
deren Bervollfommnung bemüht, und es ift auf die Herftellung weniger anderer mecha- 
nifchen Vorrichtungen mehr Nachdenken, jo viel Wiffenihaft und fo viel Scharffinn ver- 
wendet worden, als auf die Herftellung der Uhr. Diefelbe ift demzufolge in ihrer Art zu 
fo Hoher Vollkommenheit gebracht worden, daß man fie, in ihren nunmehr erreichbaren 
beften Bauarten, als ein Meifterwert der mechaniſchen Kunft anzufehen hat. Um fo 
wichtiger wird es fein, auf ihre Erfindung und allmähliche Ausbildung hier näher ein« 
zugehen. 

Anfänge. Die fi der menſchlichen Erfahrung unmittelbar darbietenden größeren 
Beitabjänitte: Tag und Nacht, die Mondwechſel, der Jahreslauf, welche alle ſchon in den 
tiefften Rulturzuftänden Beachtung und Ausdrud finden, genügten bei erwachender und 
ſteigender Bernunftentwidelung bald nicht mehr; man fuchte vorerft durch Schägung, dann 
aber durch Mefiung Unterabteilungen des Tageslaufs feitzuftellen. Bei verjchiedenen 
Volkern fam man auf verjchiedene Teilungen, Wachen von etwa drei unferer Stunden, 
zweiftündige und andere Abfchnitte; einer aber wurde überall zuerft feftgehalten: die Schei» 
dung von Tag und Nacht, und das Einteilen des Tages für fih und der Nacht für ſich. 
Denn das ift das erfte Merkmal des Beitverlaufes, das fih dem Menſchen unabweisbar 
aufdrängt. Die getrennte Behandlung von Tag und Nacht, der Zeit des Lichtes und 
der des Duntels, zieht fi herauf durch die Jahrtaufende bei allen Kulturvölkern, ja gilt 
auch von und Deutfchen, die wir ftellenweife bis zum 16. Jahrhundert hin die Nacht vom 
Sonnenuntergang bis -Aufgang in acht gleiche Teile und den Tag von Aufgang bis 
Niedergang der Sonne wieder in acht gleiche Teile zu teilen trachteten; andere machten 
ſechs und ſechs Teile, wie die Chinejen und älteren Japaner noch heute thun; desgleichen 
teilweife die Perſer. Und diefe Einteilungen find natürlihe. Unfere Heutige dagegen, 
welche den Gejamtverlauf von Tag und Nacht in 24 gleiche Teile jheidet, diejen Gefamt- 
verlauf auf einen mittleren Jahreswert bringt (der oft beträchtlich von der Umſchwungs- 
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zeit des Erdballs abweicht), den Gefamtverlauf des Jahres abermals auf einen mittleren 
Wert jebt und die entftehenden merfbaren Fehler durch Einjchiebungen von Schalttagen 
in fein ausgefonnenem Gang audgleicht, ift künftlich in hohem Grade. Unfere durch Kultur⸗ 
arbeit nach Jahrtauſenden erft erzielte Einfachheit des Meſſens der Zeitabfchnitte ift von 
der Natur nicht wenig abgewichen, aber deshalb jehr brauchbar geworden, während die 
an der Natur feithaltenden, in Bildung aber aufjteigenden Völker fich mit nicht endenden 
Schwierigkeiten in der Zeitmeſſung abmühen mußien, wollten fie fich felbft treu bleiben, 
oder wollten fie fich nicht mit groben Annäherungen begnügen und je nad) Bedarf Fliden 
in den Mantel der dahinjchwebenden Zeit jegen, um ihn pafjend zu erhalten. Die Mos- 
lim mit ihrem reinen Mondmonat, desgleihen zum Zeil die Perſer, Ehinefen, Japaner 
(älteren Stils) müſſen gelegentlich ganze Donate einjchalten, um den erften Mondmonat 
wieder mit dem Jahresanfang zufammenzubringen. Das bejorgt dort die Obrigkeit, wenn 
das Übel des Nichtftimmens gar zu ftark geworden tft, und das gefchieht von Land zu 
Land erflärlicherweije verfchteden. Manchmal Hilft man ſich mit halben Monaten. Ruf: 
land fträubt fi noch immer ſtolz gegen dag Nachbeflern, hat übrigens auch ſchon 13 ganze 
Tage auf dem Kerbholz der Kahresabichlüffe; die Zeit aber hat Beit, einmal wird es doch 
den Sprung machen müſſen. E3 gewinnt den Anfchein, als ob dies mit dem neuen 
Sahrhundert ftattfinden werde. 





1468. Sonnenubrtheorie. 1464. Sonnenuhrtheorie. 


Sonnenuhren. Daß man die Geberin des Tages, die Sonne, die alltäglich im 
Bogen herauf: und wieder hinabitieg, zur Meſſerin auch der einzelnen Tagesteile zu machen 
trachtete, iſt natürlich und führte zu den „Sonnenuhren“. Der Gebraud diejer Zeitmefjer 
bat fich, zur Freude der Naturfreunde, bis heute, in Reiten wenigftens, erhalten; einiges 
über ihre Einrichtung und Gefchichte fei hier mitgeteilt. 

Der Schatten eines jenfrecht aufgeitellten Stabes, den die liebe Sonne befceint, 
durchläuft am Boden Winkel, von denen man fchon früh fand, daß fie fich als Beitmefler 
gebrauchen ließen, die man aber auch ſchon zur Beſtimmung der vier Himmelsrichtungen 
benußte. Die Verbindungslinie der Enden zweiter gleichlangen Schatten des Stabes er⸗ 
gab nämlich die Oftweitrichtung (fiehe Abb. 1463), die zu ihr rechtwinkelige Linte die 
Nordfüdrichtung oder Mittagslinie. Die verftrichene Zeit gab der „Stand“ des Schattens 
an (wovon unjer Wort „Stunde”). Freilich ift die Geometrie einer ſolchen „Horizontals 
uhr” etwas umftändlih. Ganz einfach dagegen fällt fie aus, wenn man den Stab in der 
Nordfüdlinie jo weit neigt (jiehe Abb. 1464), daß er parallel zur Erdachſe kommt, mas 
man erreicht, wenn man ihn um den Breitentwinfel b gegen die wagerechte Ebene H H 
richtet. Da nämlich die Drehung der Erde um ihre Achſe gleihförmig vor ſich geht, und 
dieſe Achſe einen feiten Winkel mit der Effiptif, d. i. der Ebene der Erdbahn, einjchliekt, 
jo durchläuft der Schatten des Stabes an der Wand eines Hohlcylinders, der um fie 
beichrieben wird, in gleichen Zeiten gleiche Wege, daher aber-auch gleiche Winkel auf einer 
zur Cylinderachſe A A (Abb. 1465) rechtwinteligen Ebene A B. Die Einteilung in dem 
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Hohlcylinder und auf der erwähnten Ebene ift fomit Teicht herzuftellen. Diefe Ebene fteht 
parallel zum Hquator; man nennt deshalb eine Sonnenuhr biefer Art eine „äquatoriafe.“ 

Legt man eine ſenkrecht zum Boden gerichtete Ebene A C durch die Stabachſe und 
richtet fie rechtwinkelig zur Sübnorbebene A N S (Abb. 1464), fo ſchneidet fie unferen 
ſchattenaufnehmenden Cylinder in eine Ellipfe, die in unferer Abb. 1465, foweit fie in 
Betracht kommt, in dem Zug 612'6 eingetragen ift. Die Winkel, die auf ihr der Stab- 
ſchatten durchlaufen würde, werben wir nachher beftimmen. Denkt man fi) aber den 
ſchattenaufnehmenden Eylinder wirklich ausgeführt und durch die fenkrechte Ebene A C 
wirklich gefehnitten, fo find an der Kante des entitehenden Schnittes die der gleichmäßigen 
Teilung 6, 7, 8, 9 u. f. w. des Hohlcylinbers entfprechenben und zugehörigen Teilpuntte 
6‘, 7°, 8', 9' u. ſ. w. richtig angegeben. 

Das ift benupt worden bei den zwei großen Sternivarten und zugleich Sonnenuhren, 
die um das Jahr 1730 herum ein ben Wiffenfchaften geneigter indiſcher Fürft bei Delhi 
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erbauen ließ. Die in Band II S. 388 dieſes Werfes gegebene Skizze ftellt die Bauwerke, 
denn ſolche find es, bar, das vordere beſonders deutlich, noch groß in feinem Verfall; im 
Anfang dieſes Jahrhundert? wurden fie noch benugt. Wir vernachläffigten vorhin die Dide 
des Stabes; hier ift der durch fie entftehende Ableſungsfehler von vornherein befeitigt, 
indem die gerade Kante der den Stab vertretenden Mauer ald die von den Lichtftrahlen 
geitreifte Linie behandelt ift, und die beiden Viertel des Hohlcylinderd um die Dide der 
Mittelmauer auseinandergerüdt find. Der große Halbmefjer des geteilten Hohleylinders 
— er beträgt 56 engl. Fuß — erlaubt Ablefung von 6Oftel Graben oder ganzen Minuten; 
die ihnen zufommenden Teilftriche auf der Cylinderläubung würden um rund 5 mm 
auseinander fallen; doch war nur je der zehnte Strich aufgetragen. Un der Rüdfeite 
der Duermauer find unterhalb der Kante breite Steinftufen angebracht, die der Verfaffer 
beim örtlichen Beſuch erftieg. Auf diefen nahmen die Beobachter bereinft ihre Stellung 
ein, um am Tage den ſchreitenden Sonnenfchatten, in der Nacht da Auffteigen der Sterne 
über die Mauerfante zu beobachten. Sie benugten Glaslinſen, eine als „Objeltiv“ oben 
auf der Mauer, eine zweite als „Ofular“ unten am geteilten Rande. Der fürftliche Er— 
bauer, Dſchai der Löwe genannt, hatte 1680 in Benares ein weit Heineres Bauwerk ganz 
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derſelben Gattung errichtet; die Teilftriche baran find noch Heute genau zu erfennen; er 
mochte wohl gewünfcht haben, durch die größeren Warten von Delhi eine größere Genauig- 
feit der Beobachtungen zu erzielen. An ber auf unferem Bild weiter zurüdliegenden 
Warte hatte man, wie aus der Mauerform zu erſchließen ift, eine andere, weit ver- 
wideltere Teilungsweife des Lichtſtrahlweges vertvendet. 

Sonnenuhren mit ſenkrechtem Bifferblatt nennt man ftehende oder „Vertifaluhren“, 
mit welcher Benennung für das Verftändnis allerdings wenig gewonnen ift. Ein Ber: 
fahren zur Einteilung eines ſolchen ftehenden Bifferblattes ift in unferer Abb. 1465 noch 
gezeigt. Man verlängert die Projeltionen ber jo leicht auftragbaren Teillinien 7, 8, 9, 10 
u. |. w. bis zu ihren Schnitten 7° 8° 9° 10' u. ſ. w. 
mit der erwähnten Ellipfe 6 12° 6, trägt ben 
Halbfreis 6, 12, 6, der aus dem Mittelpunft A 
der Ellipfe gezogen ift, auf und verbindet die 
Punkte 7°, 8°, 9°, 10° u. ſ. w. mit A‘, fo 
ſchneiden diefe Verbindungslinien den Halb- 
kreis an ben geſuchten Stundenpunften ein; 
Heinere Einteilung ift leicht. Der Unterjchied 
zwiſchen den Mittags- und Abendteilungen ift 
beträgtlih. Auch für ein wagerechtes Biffer- 
blatt, Ebene A D, läßt fih aus Borjtehen- 
dem die Einteilungsweife ableiten. 

Senkrechte Sonnenubren mit fchrägem 
Schattenftab find an älteren Gebäuden nod 
viel zu fehen. Nach Viollet-Ie-Duc waren im 
Mittelalter folde an den großen Heerftraßen 
aufgeftellt. Wie die Baumeifter damals dem 
Zifferblatt das weftöftlihe Streichen zu geben 
mußten, zeigt bie in Abb. 1466 dargeitellte 
Sonnenuhr der Kathedrale von Chartred. 
Heute ift die Sonnenuhr als Zeitangeber an 
Öffentlichen Gebäuden entbehrlich; die Räder- 
uhr hat fie abgefegt, wohl aber hätte fie für 
den Baufünftfer den Wert, in feſſelnder und 
gebanfenreicher Form den Sinn auf die Gaben 
ber Natur, aufdie Herrlichkeit des Weltgebäudes 
richten zu fönnen. Es möchte ſich daher wohl 
empfehlen, die Sonnenuhr ihrer Vergeffenheit 
zu entziehen und fie als ftilvolles Schmudtüd 
namentlid an Kirchen wieder zu vermenden. 
— — in Abb. 1465 angegebene Einteilungs⸗ 

. verfahren fann dabei von Nugen fein. Bon den 
u Fe Abweichungen, bie die Lichtbrechung in unferer 
Atmofphäre mit fid bringt, darf, da diefe nicht 

immer diefelben find, bei der Einfachheit der ganzen Einrichtung abgejehen werden. 

Die Erbauungszeit der betrachteten indiſchen Sternwarten ift ſchon die hochgelahrte 
Europas; europäifcher Einfluß ift aud nicht unwahrſcheinlich. Dieſe fteife Gelehrſamkeit 
hat uns aber für unferen Gegenjtand etwas gebracht und Binterlafien, das wir ahnungs- 
108 alle Tage brauchen, nämlich die Namen der Meineren Beitabichnitte. Ein 24ftel des 
Tages nannte man von römijcher Zeit her hora, was, nebenbei bemerkt, ein uraltes 
Sanskritwort ift und mit dem griechiſchen Wort hodos, Weg (des Schattens) zufammen- 
hängt. Die hora verfleinerten die Gelehrten (lateiniſch „mindere“) nad morgenländiſchem 
Vorbild in 6Oftel, diefes wiederum in 6Oftel und einen ſolchen Rleinteil abermals in 6Oftel, 
exfte, zweite, britte Teilung. Daraus bildete man benn in gelehrten Schriften, die alle 
lateiniſch abgefaßt, vollsabgewandt waren, bie Benennungen: 
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hora minuta prima, erjte Berffeinerung der Stunde 

== unferer Deinute, 

hora minuta secunda, zweite Berfleinerung der 

Stunde — unferer Sekunde, 

hora minuta tertia, dritte Berfleinerung der 

Stunde = unjerer Tertie, 
welche letztere jetzt ſoviel wie verjchwunden if. In vielen 
Fällen findet man ſogar in den alten Büchern noch „Duarten“, 
d. i. 60ftel Tertien oder 3600ſtel Sefunde, d. i. 216000jtel 
der Minute angegeben. Aus den erjten der angeführten 
gelehrten Benennungen haben wir das zweite Wörtlein, aus 
der zweiten und dritten je das dritte Wörtlein feitgehalten 
und in unjere Umgangsſprache eingebürgert, fo feit, daß wir 
nichts mehr von deren Herkunft empfinden. Es fei aber be- 
merkt, daß die Italiener in wifjfenfchaftlihen und anderen 
Schriften die vollen und richtigen Benennungen noch heute 
gebrauchen. 

In Indien benugen die Pilger, die weit vom Norden, 
bon jenjeit3 der Grenze her zur heiligen Stadt Benares 
wallen, tragbare Sonnenuhren von jehr merfvürdiger Art, 
anjcheinend noch nirgend bejchrieben. Die nebenftehende 
Abbildung ift die einer in den Beſitz des Verfaſſers ge- 
Iangten folhen Sonnenuhr, die einem Pilger auf der Fahrt 
abgefauft wurde. Sie ift nicht gerade eine Tafchenuhr, aber 
doch recht gut tragbar, dient nämlich den frommen Fairen 
auf ihren monatelangen Wanderungen als Pilgerjtab. Das 
Ichattenwerjende Stäbchen jteht hier wagerecht. Wir fanden 
oben den Schattenjtab jenfreht, dann jchrägliegend und 
haben ihn nun auch wagerecht vor uns. 

Der Schatten feiner Spige weiſt auf eine abwärts— 
gehende Teilung und zeigt dort in der erſten Tageshälfte 
die Zahl der feit Sonnenaufgang verronnenen halben Stunden 
an, mittags am tiefiten; in der zweiten Tageshälfte wird der 
Stäbchenſchatten wieder kürzer und zeigt auf derjelben Tei- 
lung die Zahl der halben Stunden an, die bis Sonnen- 
untergang noch zu verlaufen haben. Jede der acht Flächen 
des Stabes trägt eine andere Teilung nebſt entiprechender 
Monatöbezeichnung. Die indiichen Donate gehen von Mitte 
zu Mitte unjerer Monate. Vier Flächen dienen für einzelne 
Monate, die vier anderen für je zwei Monate, die gleich- 
weit von der Sonnenwende abftehen. Das Ganze muß 
jehr alt fein, da die Monatsnamen ſowohl in Sanskrit ge- 
ſchrieben, d. h. eingeſchnitzt find, als auch die alten Sansttit- 
namen, nicht die Hinduftaninamen der Monate find. Für 
einen einzigen Monat nur tjt eine Ausnahme gemacht, das 
ift September-Oftober; der heißt auf dem Stab nicht Aß— 
winah wie im Sanskrit (zu deutih Windmonat), jondern 
Ahriman, was der Name ded uraltperfiichen Geiltes des 
Böen ift; wiederum erfihtlich ein Kennzeichen von dem 
hoben Alter der Benennungen. Wenn der wegmüde Yalir 
die Tageöftunde wifjen will, faßt er den Stab bei der an 
defien Scheitel erfennbaren Schnurquafte, läßt ihn, der dann 
fein eigenes Lot bildet, frei herabhängen und richtet dann 
fein Stäbchen nad der Sonnenjeite, jo daß deſſen Schatten 
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auf die Mittellinie der Teilung fällt; die Schattenfpige zeigt dann die Beit an. Das 
Stäbchen, das über der eben geltenden Monatsfläche eingeftedt worden war, wird nad 
dem Gebraud in eine Bohrung im oberen Stabende verjenkt und ift dort ſicher aufbewahrt. 
Der dargeftellte Sonnenftab ift nunmehr in die vortreffliche uhrengefhtctlihe Sammlung 
des Kommerzienrates Arthur Junghans in Schramberg (Württemberg) aufgenommen. 
Bafferupren. Ws ſich das thätige Leben in den Städten in feinen zahllofen 
Einzelheiten entwidelte, reichten die Sonnenuhren zur Beitabmeffung nicht mehr aus. 
Leifteten fie doch faum 
etwa bei ummwölftem 
Himmel, in regneriſchen 
Zeiten erft recht nichts, 
und gar nichts nah 
Sonnenuntergang. Die 
natürlie, vom Him- 
mel fommende genaue 
4 Beileinteilung mußte in 
| folden Zeiten durd 
etwas Künftliches erjegt 
werden. Man nahm 
A zunächſt feine Zuflucht 
zum Wafler, das zwar 
fein Naturmaß in fih 
| trug, aber doch in der 
Stetigleit eines feft 
geregelten Ablaufes 
dem leiſen, nimmer 
raſtenden Beitichritt 
ähnelte. Afien ift wie 
der das Erfindungs 
Gebiet. 

In Aſſyrien finden 
wir die Waſſeruhr ſchon 
600 vor unferer Zeit 
rechnung. Die zu Sar 
danapals Zeit benutzie 
aſſyriſche Waſſeruht 
beſiand aus einem eher- 
nen cylindriſchen Ge 
fäß, das unten eine 
feine Öffnung zum Ab⸗ 
tropfen des Waſſers 
hatte; es wurde zuerſt 
bei Sonnenaufgang ge⸗ 
füllt; Ausrufer ver⸗ 
kündeten, wann es leet 
geworden, worauf es wieder neu gefüllt wurde, was fünf. bis ſechsmal des Tages zu 
gefchehen hatte. Wir dürfen hieraus auf eine dort übliche Sechäteilung des hellen Tages, 
alfo auch wohl der Nacht ſchließen. Das Waffer lief in feinem Strahl aus dem unten an- 
gebohrien Gefäß ab in eine untergeftellte Schale; die Wafjerhöhe im unteren oder oberen 
Gefäß zeigte Teile des ganzen Ablaufs an. Noch immer ſprechen wir ja von dem „Ab- 
laufen“, vom „Qerrinnen“ der Zeit. 

Weit früher aber ift alem Anſchein nach die Waſſeruhr bei den Ehinefen, die in 
Ulteröfragen immer das letzte Wort haben wollen, fon im Gebrauch gewefen. Die 
Chineſen, die ſchon vor Jahrtaufenden die Geſtirne zeitmeſſend beobachteten, teilten nad 
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einigen ihrer Geſchichtſchreiber ſchon um 2700, jedenfall aber um 2300 v. Chr. den 
bürgerlichen Tag in 2 mal 6 Abfchnitte, Keh genannt, 6 für die Tageszeit, 6 für bie 
Nacht. Jedes Keh zerfiel in 100, fagen wir Minuten, und jede Minute in 100 Sekunden. 
Alfo damals ſchon im himmlischen Reich die Behnmalzehner Teilung! Dieſe Tellungs- 
weife beſchloß auch der franzöfiiche Konvent im Jahre 1792. Eine von Louts Berthoud 
1793 ausgeführte Uhr, die die dezimalen Pendelſchwünge — 200000 im Tag — aus- 
führt, ift im Modellſchatz der Pariſer Uhrmacherſchule erhalten; die Schule hat fie vom 
Entel Berthouds als Geſchenk erhalten. In den Zeiten der Nachtgleichen war jedes Reh 
gleich zweien unferer Stunden, dazwiſchen aber ergaben fich Abweichungen, die zu den 
Zeiten der Sonnenmwenben fehr groß ausfielen. Die Meſſung der Keh war alfo mit bes 
trãchtlichen Schwierigkeiten verfnüpft und ein wichtiges Amt. Mit diefem war u. a. unter 
der Herricherlinie der Tſcheu, 1122— 225 dv. Chr. eine hochſtehende Familie erblich bes 
traut; eined von beren Mitgliedern führte für bie Winter 1 

zeit die Heizung ber Waſſerbecken der Uhren mittels war- 
men, fie von außen befpülenden Waſſers ein, eine ge- 
ſchichtlich aufbehaltene That. 

In Kanton geht noch heute eine große öffentliche 
Waſſeruhr, von der Abb. 1468 ein Bild gibt. Es ſind 
vier (meifingene) Behaͤlter ſtufenförmig übereinander an⸗ 
geordnet, 33, 22, 21, 23* im Durchmeſſer haltend, ein 
Schwimmer zeigt den Waflerftand im unterften Gefäß an. 
Beim Beginn jedes Tageskehs hängt der Wächter ein 
Schildchen heraus, das in großer Schrift den Namen des 
neuen Kehs (fiehe unten) angibt, defjen Nummer auch auf 
einer Glocke am Tage und einem Gong in der Nacht an- 
gefchlagen wird. An Bopfigfeit fann das Ganze wohl 
taum heute übertroffen werben. 

Zahlreiche andere afiatifde Formen der Wafferuhr 
müffen wir übergehen, um zu ihren Anwendungen in Europa 
überzugehen. Die Römer führten fie aus Griechenland unter 
dem Namen Klepfydra 159 v. Chr. ein und brauchten fie 
nicht nur wie die Öriechen bei der Gerichtspraxis, um den 
Advokaten die Sprechzeit zuzumeſſen, fondern auch im mili- 
tärifchen Dienft zur Beftimmung der Wachendauer. 

Was bald hinzukam, auch um jene Beit tm weſtlichen 
Afien, war die Drehung eined Zeigerd, mit ihr und wegen 
ihrer die erfte Künftlichleit. Dan erzielte Die Beigerdrehung 
3. 8. mittelö einer Schnur, wie eine fpätere Form diefer jehr alten Einrichtung in Abb. 1469 
darftelt. Der Schwimmer A fteigt in feinem Beden infolge des Zufluſſes aus dem oberen 
Behälter auf, wobei dad Gegengewicht C die Beigerwelle B mittels der um fie gewidelten 
Schnur Yangfam umtreibt. Um den Zufluß zum Schwimmer gleichförmig zu halten, wird 
dem oberen Behälter immer etwas mehr Wafler, als unten abläuft, zugeführt; ein Überfauf- 
rohr Täßt den Überſchuß abfließen. — Sollte heute einem guten Uhrmacher die Aufgabe 
werden, etwa für eine Gartengrotte fold eine ftille Uhr zu bauen, fo würde er im 
unteren Beden einen Heber anbringen, der zur Mitternachtöftunde das Waſſer ablaufen 
ließe und damit die Uhr wieder auf Anfang ftellte. In Rom müffen ſolche Wafferuhren 
mit Zifferblatt und Beiger häufig gewefen fein. Bei dem Gaftmahl des Trimalhio, das 
Petronius ſchildert, wird von einer ſolchen Uhr als etwas Gewöhnlichem geſprochen. „In 
die Mitte (der Grabmalfläche) ftelft du eine Uhr, damit ein jeder, der bie Stunde nadj: 
Tieht, meinen Namen leſen muß, er mag nun wollen oder nicht“, jagt Trimalchio, den 
man heute einen gewaltigen Propen nennen würde. 

a3 man mit diefen und ähnlichen Einrichtungen erzielte, ift zu verwundern. Ein 
Beiſpiel gibt die berühmte Wafferuhr, die Harun al Raſchid im Jahre 799 Karl dem 
Großen fandte. Durch Eginharb wilfen wir folgendes über die Sade: 

Bud der Erfiad. VI. 24 





Waſſeruhr. 


586 Erfindung und Herftellung der Uhren. 


„Abdallah, Geſandter des Königs von Berfien, und zwei Mönde aus Jerufalem, die 
fi} eines ihnen vom Patriarchen Thomas anvertrauten Auftrags entlebigten, erfchtenen 
vor dem Kaiſer. Die beiden Mönche, Georg und Felix mit Namen, braten Karl einige 
Gefchente, die ihm der König von Perfien fandte, und die, außer anderen Dingen, in einer 
Uhr aus vergolbetem Erz beftanden, welche mit wunbervoller Kunft ausgeführt war. Ein 
Gangwert, dad von Waffer getrieben wurde, zeigte die Stunden an, und diefe wurden 
noch verkündet durch eine gleiche Anzahl Heiner eherner Kugeln, die in ein kupfernes Beden 
fielen. Um Mittag fprengten zwölf Reiter aus ebenfo viel Thüren, die ſich hinter ihnen 
. — — xchloſſen, hervor. Noch andere 

Iwunderbare Dinge waren an 
diefer Uhr, doch würde es zu 
A viel Bett nehmen, von ihnen 
fi hier zu ſprechen. Sie wurde 
= dem Kaiſer dargebracht in jei- 

nem Palaft in Aachen.“ 
Dem unermüdlichen For: 
| fer in der Entwidelungs- 
geicjichte der Uhren, Planchon 
in Paris, verdantt man die 
Auffindung eines alten Drudes, 
den Abb. 1470 wiedergibt und, 
offenbar nach der Eginhardſchen 
Erzählung, die Übergabe der 
| Uhr an Karl darzuftellen ver: 
li fucht hat. Dan fieht die Kügel- 
| hen, etwas plump dargeftellt, 
| man fieht dieReiterlein und eine 
EA erfonnene practreihe Auf: 
A ftellung. Jedenfalls gab Haruns 
Geſchenk ein rühmlihes Zeugnis 
von afiatifcher Kunftjertigteit 

des 8. Jahrhunderts. 

Eine recht merkwürdige 
u Klepiydra ift die fogenannte 
„geheimnisvolle Walze“ oder 
Walgeruhr, von der Abb. 1471 
eine hübjche Ausführung vor 
>) Augen führt*). Die ſtricknadel⸗ 
dide Achſe des Walgers wird 
og von zwei Schnüren getragen, 
IE die um die Achſe gewidelt und 
oben am Geftell befeftigt find. 
1410, Abe Marie deo Grohen. Langſam ſchleicht in zweimal 
12 Stunden der Walger ber: 
unter, indem feine Achſe ſich an den Halteſchnüren abrollend herabbewegt. Iſt der Ablauf 
vollendet, jo wird mit der Hand der Walger wieder hinaufgerollt, wobei feine Achſe fi 
wieder mit den Haltefchnüren bewidelt. Die dargeftellte Hübjche Ausführung ift franzöfiihen 
Urfprungs und ftammt ſchon aus der Mitte des 16. Jahrhunderts, ber Beit, in der König 
Heinrich II. dem Deutſchen Reiche Metz, Toul und Virten (Verdun) entriß. Die Uhren: 
gattung ift nicht fo felten, wie man denfen möchte, in Bayern und Böhmen findet man fie 
noch, al8 von alteräher herftammend, im Gebrauch. Auf der Barifer Ausftellung 1889 war 





*) Die Bezei Balger für Walze oder Eylinder if Iand| im Gebraud, 
Mi abce a IR ufenfftigen Muffipes von Bee 170 ad, Pad 


Waſſeruhren. Die Sanduhr. 587 


eine ſolche Uhr mit der tüchttg übertreibenden Bezeichnung „Rlepiydra aus der Beit Karla 
des Großen“ zur Schau geftellt. Die innere Einrichtung der Walgeruhr ftellt Abb. 1472 dar. 

Das runde Gehäufe ift durch Scheidewände in acht Räume getrennt, die am Rande 
untereinander durch feine Öffnungen in Verkehr ftehen. Cima das untere Viertel des 
Gehäufes ift mit Wafler gefüllt. Beim beginnenden Abrollen wird der Wafferinhalt der 
rechtsgelegenen Kammern gehoben, und zwar fo viel, daß der Schwerpunkt des Ganzen 
in die Richtung der Aufhängeſchnüre fällt, ſomit Gleichgewicht entfteht. Sofort aber 
beginnt au das Waffer durch die feinen Öffnungen der Scheibewände nad; links ab- 
zufließen, was dann wieber eine Meine Abrollung zur Folge hat, u.f.w. Abb. 14728 
gibt das Innere des Walgers der oben dargejtellten Uhr wieder, bei der noch die Feinheit 
befteht, daß ber Mittelraum dem Waſſer unzugänglich 
gemacht ift. Auch find die einander gegenüberliegenden 
Fächer durch Röhrchen, von denen nur eines gezeichnet 
ift, verbunden, um das Hinüberfließen des Waſſers bei 
der rafchen Bewegung bes „Aufziehens“ zu geftatten. 
Bei den fchlichteren Ausführungen in Bayern und 
Böhmen ift die Sache fo einfach wie Abb. 1472b er- 
tennen läßt, hergeſtellt. Alle Teile des Gehäuſes 
müffen fäuberlich genau ausgeführt fein, die Platten 
gleich Did, die Wände gleich geftaltet, damit der Schwer- 
punkt des Walgers genau in feine geometrifche Achſe 
fällt. Unter diefer Vorausfegung findet der Gang der 
ſonderbar ausſehenden, geräuſchloſen Uhr recht gleich 
förmig ftatt.*) 

Mit der Klepſydra ganz enge verwandt ift bie 
Sanduhr, die ſchon im Altertum auflam. Der feine, 
gleichkörnige Sand verhält ſich bei feinem Nieberriefeln 
dur) eine feine Öffnung ganz wie eine tropfbare 
Flüffigfeit, verdunftet aber außerdem nicht, bedarf alfo 
nie der Erneuerung. Das Neufüllen des Ablaufgefäßes 
wird durch Umkehren bes ganzen Gerätes erjeßt. Eine 
hũbſche Ausführung aus Funftgeübter Zeit ſtellt 
Abb. 1473 dar. In Meinem Maßſtab brauchen wir 
noch heute das ſich wie von ſelbſt ſtilrecht geftaltende 
Gerät, die Hausfrau beim Eierkochen, der Seemann 
beim Logwerfen, um die Fahrſchnelle zu ermitteln. um. Walgernbr. 

Im Anſchluß an die Sanduhr verdient noch die 
in folgender Abb. 1474 dargeftellte Klepſydra angeführt zu werben, die ein Meines Meifter- 
ſtũck deutſcher Töpferkunft ift. Sie ſteht in Paris in der funftgewerblihen Sammlung im 
„Hotel Cluny“, dem einftigen klöſterlichen Palaft der Cluniacenſer. Sie ift durch Herrn 
Pianchon, der fie fozufagen entdedt hat, in „La Nature“ beiprochen und als aus Grenz: 
haufen aus dem Beginn des 17. Jahrhunderts jtammend erfannt worden. Die Uhr — die 
57 cm hoch tft — wird wie eine Sanduhr gewendet, wenn fie abgelaufen ift. Das Ablaufen 
des Waſſers geichieht in Form eines feinen Springſtrahls. Das hübſche Gerät, deſſen Bier- 
formen in den heutigen Erzeugniffen des fleißigen „Rannenbäderlandes“ getreulich wieder: 
tehren, ſcheint im Klofter auf der Tafel als Beitmefjer gedient zu haben, um durch feinen all- 
mãhlich Heiner und Heiner werbenden Springftrahl die geftrengen ſchweigſamen Klofterherren 
an ben Beitverlauf zu erinnern. Vielleicht haben fie indeffen mandmal auch „gewendet“ .**) 





9 Meuerdings haben die Fabrikanten van Galen & Terlinden in Rees am Nieberrhein 
die Herftellung von Walgerubren aufgenommen. Diejelben find in ſehr geichidter Weiſe dadurch 
zegelbar ht, daß die Ablaufbahn faräge verftellbar ift. 

“) En beftimmte Hoffnung vorhanden, das pabihe Geräte in der Kgl. Fachſchule in 
öhr wieder neu erftehen zu jehen. Zunächſt bringt ie Schule eine neue Ausführung auf der 
jarifer Weltausftellung 1900 zur Schau. 

74* 
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Feueruhr. Im Mittelalter bediente man fich zu nächtlicher Zeitmeſſung, die doch 
gewiß an zahlreichen Stellen notwendig war, hier und da der Kerzen mit Grabeinteilung; 
man weiß, daß König Ludwig IX. von Frankreich (1215 — 1270) davon Gebrauch madjte. 
Somit war damals aud das Feuer unter die Zeitmeſſungsmittel aufgenommen. Öllampen, 
» die man Klepſydern nannte 
f und aud zweifellos als 
folche benußte, gibt es in 
Frankreich noch heute, aber 
auch bei und in ländlichen 
Bezirken. Viele Jahrhun- 
derte alt tft eine andere 
Art von Feueruhren bei 
den Chinefen. Aus einem 
Teig aus Holzpulver und 
Harz bereiten fie runde 
Stränge, die fie entweder 
als gerade Stäbe ober in 
! J Kegelſpiralform erhärten 

1478." Inneres der Walsernhr. (Bu 6. 581.) laffen, worauf fie, wenn 
an einem Ende angezündet, 
ganz langſam und gleihförmig abglimmen. Die Meinften Spiralen reichen für eine Nacht, 
die größten für volle fieben Tage. Sie hängen beim Glimmen an einem metallenen Ständer 
über einer Metallſchüſſel; die Genauigkeit der Zeitangaben fol für gewöhnliche Zwecke 
völlig ausreichen. Mit diefer Zeitmeffung verbindet der Chineſe gelegentlich einen Weder 
in der Weife, wie Abb. 1475 verftändlich darftellt. Der 
Glimmſtab zeigt an den Tragdrähten bie vollen halben Stunden 
an; der anzubrennende Faden wird an die pafjende Stelle Hin- 
gelegt.*) Das Dracheiſchifflein befteht an der im Beſih des 
Verfaffers befindlichen Ausführung aus Holz. Jetzt dienen 
in den afiatifchen Küftenftädten den Europäern die Zeit-Glimm- 
ftäbe zum Entzünden ihrer Glimm- „Stengel“. Sic transit 
gloria mundi, 
\ Ältere Räderuhren. Gegen den Schluß des erften 
Jahrtauſends unferer Zeitrechnung fcheint das Bedürfnis, Ges 
nauere3 an die Stelle der Waſſeruhr zu jegen — denn von der 
Feueruhr war ja nur weniges zu erwarten — die Stärke er- 
reicht zu haben, die zu neuen Formen, zu der Räderuhr, führte. 
Der Schritt war noch ungleich ſchwerer, als der vom Sonnen: 
ſtrahl zum Wafferfaden, und das berubte nicht im Mangel an 
Gefgidiigkeit, fondern in der Natur der Sache. Zwar lag 
der Schnur- und Gewichtäbetrieb nahe, nachdem er ſchon bei 
den Wafferuhren, wie wir bei Abb. 1471 ſahen, gute Dienfte 
geleiftet hatte. Aber die dauernd gleichförmige Drehbewegung 
von Räderwerk wollte ſich nicht finden lafien und ift auch 
nicht zu finden, weil die allergeringfte Abweichung in Zrieb- 
18, Sabekumerk 3 un fraft und Widerftänden ſchon beträchtliche Änderungen herbei- 
führt. Selbſt bei jenen Fernrohren der Sternwarten, mit 
denen wir einem Geftien folgen wollen, erzielen wir bie erwünſchte gleichförmige Be— 
wegung mit aller mechaniſchen Kunft nur unter fortwährender Anpaffung der Fernrohr- 
drehung an die des Geſtirns (vergl. Bd. IT, ©. 394). Bei den Drehmaſchinen, die wir 
durch Dampf, Wafler, Gas, Luft betreiben, begnügen wir und notgedrungen mit An— 
näherungen. Bei dem Suden nad; der gleihmäßig gehenden Räderuhr verfiel man 
D 





























*) Bergl. „Deutſche Uhrmacherzeitung“, 1896, Nr. 4, ©. 66. 
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endlich darauf, da8 Uhrwerk kurze Schritte machen zu laffen, um ed dann 
wieder aufzufangen, die Schritte aber in gleihweit auseinanderliegenden 
Zeitpunkten beginnen zu laffen. Unter diefer Vorausfegung macht der Beiger der 
Uhr in gleichen größeren Beitabfchnitten gleichviel gleichgroße Wege auf dem Bifferblatt. 
Eine dies herbeiführende Einrichtung nennen wir ein Hemmiwerf oder eine Hemmung, 
weil fie den begonnenen Gang des Werkes immer wieder aufhebt, hemmt, und dann 
wieber beginnen, dad aufgefangene Stüd entfchlüpfen läßt. Aus Iepterem Grunde, 
wegen des Entſchlüpfens, nennen die Franzoſen die Einrichtung ein Echappement, 
von öchapper, entilüpfen, die Engländer Escapement. Das ganz entbehrliche 
Sremdiwort „Echappement“ Iegt ſcheinbar Zeugnis dafür ab; daß mir uns noch 
unterwürfig nach Fremdem 
gerichtet zu haben bekennen; 
das aber entſpricht nicht der 
Tüchtigfeit unferer Uhren- 
bauer, die deshalb dem 
deutſchen Worte die Ehre 
geben follten. Die erfte Hem⸗ 
mung war die fogenannte 
„Waag“. 

Die Vermutung, daß 

der gelehrte Kleriler Gerbert 
(fpäterer Bapft Silvefter IL) | 
die von ihm in Magdeburg 
gegen 990 aufgerichtete Uhr 
mit Gewichten betrieben, ift 
nicht beftimmt erwiefen; die 
Nachrichten find eher auf 
eine Sonnenuhr zu beuten; 
ungewiß ift noch, ob ber Abt 
Wilhelm von Hirſchau (ge- 
ftorben 1090) die Erfindung 
gemacht. Sicher ift indeſſen, 
daß ſchon 1120 Gewicht» 
uhren mit Schlagwerk vor- 
handen waren, indem in 
den Regeln bes Ciftercienfer- 
ordens aus dem genannten 
Jahre den Satriftanen vor- 
geſchrieben wird, dafür ZU jun. gienfeten uns Srenshanfen. Ahſang des 17. gehrh., jeht in der 
forgen, „daß die Uhr vor der _tunfigemerblien Gammiung des Hotels Ciuny zu Paris. (Bu €. 887.) 
Frũhmeſſe ſchlage und wecke“. 
Demmnad) iſt die Schlaguhr, welche der Deutſche Heinrich von Wiek oder Wyk 1334— 70 
für den franzöfifchen König Karl V. fertigte — diejelbe Uhr, deren Schlag 200 Jahre fpäter 
in der Bartholomäusnacht das Zeichen zum Beginn von Mord und Blutthat gab — nicht 
die ältefte Schlaguhr, wie man früher angenommen. Ihre Bauart ift übrigens bekannt 
geblieben.*) Sie ift ſehr ähnlich der um 1400 gebauten Nürnberger großen Uhr, welde 
bis Beute erhalten ift (im Germaniſchen Mufeum) und von welder wir in Abb. 1476 
eine Darftellung geben. 

Ste war feine öffentliche Uhr, fondern befand fich im Turmgemad) von St. Sebaldus 
und diente dazu, dem Wächter die Zeit anzugeben, oder ihn — zu weden. Das Ziffer: 


*) Eine vollftändige Abbildung der Pariſer Uhr gibt das „Allgemeine Journal der Uhr- 
macheriunſt· 1898, Nr. 12 nach Moinets „Lehrbuch der ührmacherei“. Es ift dort gefagt, daß die 
Uhr die ältefte Turmuhr fei, was aber, wie geſagt, nicht richtig ift, da bie alsbald zu erwähnende 
Uhr vom Doverlaftell etwa 20 Jahre früher gebaut und in Gebrauch gefommen ift. 
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blatt hat Sechzehnerteilung. Es ift auf unferer Zeichnung abgenommen gedadt. Die 
Uhr zeigt zugleich, abgejehen vom Weder, den durch jene Jahrhunderte üblichen, dem 
Pendel vorangehenden Regler des Uhrenganges; es ift bie erwähnte Waag (f. unfere 
Abbildung) ein um eine fenkrechte Achſe Hin- und herſchwingender Stab. Man nannte ihn 
auch Schwengel, die Bilanz, das Libramentum, Äquilibrium, auch Raftrum, letzteres wegen 
der Kerben für die Heinen Belaſtungsgewichte, mittels deren feine Schwingungszeit ge- 
regelt wurde. Die Achſe der Waag hat zwei Schaufeln p und q, welche beim Hin- und 
Herſchwingen abwechſeind in die Zähne des Kronrades 35 eingreifen und dasſelbe hin- 
dern, der Kraft des Treibgewichts folgend, abzulaufen. Sobald die eine der Schaufeln das 
Kronrad auffängt, zwingt letzteres den Waagarm, in feiner Bervegung umzukehren, worauf 
die Schaufel dann einen Zahn des Kronrades durchſchlüpfen läßt. Inzwiſchen gelangt 
aber die gegenüberliegende Schaufel mit den vor ihr befindlichen Zähnen des Kronrades 
in Eingriff und fängt das Konrad wieder auf, worauf Iegtered die Waag zum Nüd- 
ſchwunge bringt. Die Hin und Herſchwünge der Wang geſchehen langſamer oder ſchneller, 
je nachdem die Meinen Gewichte weiter hinaus von der Achſe oder näher am biefelbe 
gelegt werden. Das Kronrad, zufammen mit der Waag und deren Achſe nebſt ben 
Schaufeln, bildet das, was man die Hemmung, dad Hemmwerk der Uhr (au mit dem 
überflüffigen Fremdwort 
Echappement) nennt. Die 
Waaghemmung ift nicht 
gerade jchlecht, denn fie 
bat Jahrhunderte hin⸗ 
durch ihre Aufgabe er⸗ 
füllt; allein fie iſt auch 
nicht gut, weil fie we— 
gen der unvermeidlichen 
Stöße und der wechſeln⸗ 
den Reibungshindernifie 
ſich nicht zu einer ſehr ge- 
nauen Regelung des Uhr⸗ 
ganges eignet. Verachten 
1476. Chineſiſche Feneruhr. (du 6. 588.) wir fie aber nicht, dieſe 
alte Waaghemmung. Sie 
hat ihre Kulturaufgabe redlich erfüllt. Kennten wir den Erfinder endlich, wir müßten ihn 
krönen. Hat doch im Doverfaftell eine eiferne Waaguhr, die 1348 in der Schweiz her- 
geftellt war, erft im Jahre 1872, aljo nad 524 Jahren, ihre treuen Dienfte ein- 
geitellt. Sie ift zur Ruhe gefegt im Süd-Kenfington-Mufeum in London; der deutſche 
Beſucher, der aud) nur ein wenig Uhrenfreund ift, follte auf feinen Fall achtlos an ihr 
vorübergehen.*) 
Dazu liegt noch ein befonderer Anlaf vor, den ich nicht unerwähnt laſſen möchte. 
In der trefflihen Zeitfcrift „La Nature“ wird bei Belprehung der Walgeruhr 
(Abb. 1471) mit einer Art von Spigigkeit gejagt, die „geheimnisvolle Walze“ ftehe jo 
hoch da, habe ganze 350 Jahre Zeit überbauert, weil fie „keine Mechanismen habe“, 
während font die alten Uhren „mit ihren roftigen Federn, ausgebiffenen Räderzähnen, 
und ſchief eingefegten Achſen nichts andere mehr fein könnten, ald Zeugniffe von einer 
verſchwundenen Kunft“. Nun, die Uhr vom Doverkaſtell mit ihren Rädern und Federn hat 
1%, Jahrhunderte länger gedient, als die „Geheimnisvolle*, und ift noch jegt in gang« 
barem Buftand, verdient alfo nicht gegen jene zurüdgeftellt zu werden; anderjeits hat 
aber auch die Walgeruhr Mechanismus, die zweifache Schnur mit der bewidelten Achſe 
und die Wafferfächer mit ihren feinen Bohrungen bilden einen Mechanismus. Als ob 





) Denifon fagt in feinem „Rudimentary treatise on clocks and watches‘‘, die Uhr habe 
ein Pendel gehabt, das ift aber falſch fie war und ift noch Heute eine echte Waaguhr. Gute 
Abbildung in Gerlands Mitteilung in „Weftermannd Monatöheften“, 1884; Bd. 06, ©. 678. 
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Seil- und Riementrieb und Wafferrädertrieb keine Mechanismen wären, was ja dann 
auch vom Schiebertrieb der Dampfmaſchine gelten würde, wo auch durch enge Kanäle 
eine (gasförmige) Flüſſigkeit tritt. Diefe Mafchineneinrichtungen find ebenſogut Meda- 
nismen wie die Räber- und Federtriebe. Verroſtete und zermorſchte Walgeruhren gibt 
es auch; der Befchreiber der obigen erhaltenen fpricht felbft von 20 Stüd aus derfelben 
Bundgegend, die „ſämtlich ungangbar feten“. 

Die Waaghemmung wurde im Laufe der Jahrhunderte nach ihrem Aufkommen in- 
deffen auch weſentlich verbefiert und ift in ihrer verbeflerten Form als „Spindelhemmung*“ 
noch biß heute vielfah im Gebraud. 

Die Waag hat nämlich ald Regler des Uhrganges den großen Fehler, daß fie nicht 
von felbft zurũcſſchwingt, fondern erſt durch den Gegenſtoß an der anderen Schaufel ge- 
zwungen werben muß, jedeömal umzufehren. Sich felbft überlaffen, ohne Gegenftoß, 
würde fie fich fo Iange weiter drehen, bis die Reibung fie zum Stillftand brächte. Etwas 
allerdings ftrebt dem entgegen, d. t. daß die 
Waagachſe an einem doppelten Faden oder 
Schnürden hängt (f.unfere Abbildung), welches 
fich zufammenzwirnt, alfo die Waagachſe hebt, 
wenn ein Ausſchlag aus der Mittellage erfolgt. 
Hiermit wird eine Kraft geſchaffen, welde 
den Rüdjhwung einleiten möchte. Allein diefe 
Wirkung ift bei der Kleinheit des Schwingungs- 
winkels (fange nicht 90 Grab nad} jeder Seite) 
zu Hein, um von Bedeutung zu fein. Man fam 
aber doch darauf, die genannte Wirkung zu ver- 
ftärfen oder recht eigentlich erft Herbeizuführen 
dur Anbringung einer Feder, welche auf die 
Waagachfe wirkte, eine Feder, welche in der 
Mittellage ungeipannt war, wenn aber nad) 
lint3 oder rechts ausſchlagend, nad) rechts oder 
links gejpannt wurde. Dieſe Hilfäfeder ſuchte 
fomit die Waag immer nad} der Mittellage zu: 
tüdzuführen und verlieh ihr eine gewiſſe Regel- 
mäßigfeit des Hin- und Herſchwingens. 

Es ſcheint, daß diefe hochwichtige Erfin- 1 
dung nur auf Meine Uhren Unmwendung fand. 1 Mürnberger Rädernhr im Germanifcen 
Sie geftattete aber, die Hemmung zu regeln, Mufenm ın Nürnberg. 
ohne die früher erwähnten Gewichtchen an« 
bringen zu müfjen; man verftellte die Kraft an der Schwingungsfeder. Nun fonnte man 
die Waag in ein feites Gebilde überführen; man geftaltete fie als Rad und nannte dieſes 
nun die Unruh (bei den Franzoſen ift der alte Name Valancier, d. i. Wangbalten, noch 
geblieben). Die Schwingungs- oder Schwungfeder konnte bei Heinen Uhren ſehr leicht 
fein: man geftaltete fie aus einer Schweindborfte oder einem dünnen Bündel von folden. 
Mit diefen Schwingungsfedern rüfteten die Uhrenbauer ihre Werke aus, die nun an Ver— 
breitung mehr und mehr gewannen. 

Ber waren denn dieſe Uhrenbauer? Man muß unterfheiden. Die großen, kunft- 
vollen, die Turmuhren u. ſ. w. wurden von Rünftlern, namentlich Aftrologen und Aſtro— 
nomen, bergeftellt, die Meineren aber felbftändig vom Schloffer. Unfere Abb. 1477 gibt 
ein altes Bild einer Drelmacherwerfitatt wieder. In Nürnberg entwidelte ſich die Uhr— 
macherei zuerft zu hoher Bedeutung. Eine Reihe von tüchtigen Schloffern oder „Plattnern“ 
beichäftigten fi mit dem Uhrenbau; erft jpäter trennten fi die „Hormader“, „Orel - 
macher“, „Ormacher“ als befondere Gewerbsleute ab. Ein folder Schloffer und „Or— 
mader war auch Peter Henlein (bis vor Furzer Zeit unrichtig Hele genannt), der gegen 1500 
es in feiner Geſchiclichteit foweit brachte, tragbare Uhren herzuftellen, mit einem Wort, 
die erfte Taſchenuhr baute. Diefe hatte eine Unruh wie beſchrieben und wurde ftatt durch 
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ein Gewicht durch eine Spiralfeder, Bugfeder nennt fie der Uhrmader, betrieben. Es ift 
jeht durchaus beftätigt, daß Henlein (geb. 1480, geft. 1542) der wirkliche Erfinder der 
Taſchenuhren ift, die 1511 fchon von ihm fo auögebilbet waren, daß fie 40 Stunden 
gingen und fogar aud) ſchlugen, „gleichviel ob fie Im Buſen oder in der Geldbörſe ge- 
tragen wurden“. Sie wurden zuerjt in Dofen, fogenannte Bifamfnöpfe oder Rifamöpfel, 
gejegt und befamen bald den befannteren Namen der Nürnberger Eier oder Eyerlein. 
Diefer Name tft, wie fi) immer ſicherer herausftellt, mißverftändlih außerhalb Nürn- 
berg3 entftanden; die erften Tafchenuhren hatten gar nicht die Eiform, wie man aus der 
Abb. 1485 erfennen fann. Den Namen für den Zeitmeffer hatte man aus lateinifch hora, 
die Stunde, gebildet, und nannte ihn Hora, Hore, dann auch Dre, und die Heinen, in 
Nürnberg auffommenden Orlein, Orriein. Aus diefen legten Formen entftand dann 
bei Nicgtverftehenden „Eyerlein“ und daraus ſchließlich „Lier“, „Nürnberger Eier“. 
Henleind Erfindung ward in dem Jahrzehnt nach der Entdedung Amerikas gemacht. Auf 

Ausführungen fommen wir weiter unten 
— zurüd. Won welcher Bedeutung die Er: 
findung der Taſchenuhr war und iſt, wird 
bei einigem Nachdenken Mar. Deshalb darf 
Deutihland ftolz auf fie fein. Auf des 
Verfaſſers Unregung bin hat der deutſche 
Uhrmacherbund beſchloſſen, dem trefflichen 
Plattnermeifter in Nürnberg ein ehernes 
Dentmal zu errichten. Das Modell dazu, 
in gebranntem Thon ausgeführt, wird in 
der Pariſer Ausftellung 1900 eine Zierde 
der Uhrenabteilung bilden. 

Die Straßburger Münſteruhr. 
Bir dürfen indefien die Waaguhr nicht ver- 
laſſen, ohne der weltberühmten, zuerft mit ihr 
ausgerüfteten Uhr im Straßburger Münfter 
zu gedenten. 

Wie ſchon oben zu erjehen, Hatte man 
früh angefangen, mit den Uhren Weder- 
werfe und auch vollftändige Schlagwerfe zu 
verbinden. Aber nicht bloß das geſchah, als 

man die Waaguhr hatte, ſondern man fügte 
Bi Emmen) 16. Iabeh auch aftronomifche Beigwerke hinzu und da- 
neben zur Quft der Zuſchauer, denen das 
afteonomifche Verftändnis wie die Sterne fern bleiben mußte, bewegliche Figuren, wie 
ſchon zu Haruns Zeit. Eines der berühmteften Uhrwerke diefer Art ift das ſtraßburgiſche. 
Schon im Jahre 1352 hatte man für den Münfter eine für jene Zeiten ſehr Lünftliche 
in Holz außgeführte Uhr begonnen, nad zwei Jahren unter dem Biſchof Johann von 
Balfenberg vollendet und in dem ſüdlichen Kreuzarme aufgeftellt; fie wurde indeſſen nad 
200 Jahren durch eine neue, noch bei weitem kunſtvollere erſetzt. Diefe zweite oder 
„neue“ Uhr, von den Schaffhaufer Uhrmachern Iſaak und Joſias Habrecht 1571 be- 
gonnen und 1574 in Gang geſetzt, hörte im Jahre 1789 auf zu gehen. Sie galt für 
jene Beiten al ein Wunder der Mechanik und ihre Wiederherftellung für unmöglich, 
weshalb man die uralte Sage von ber Blendung bes Verfertigerd an fie wieber heran- 
dichtete. Der trefflihe Mechaniker und Uhrmacher Joh. Bapt. Schwilgue aber hat vom 
24. Januar 1838 bis zum 2. Oftober 1842 ein Werk gefchaffen, welches das alte, das 
man no im Frauenhaufe zu Straßburg ſehen kann (auf ihr au ein Wildnis des 
Kopernifus), weit Hinter fid läßt und ein Bild von dem hohen Stande gibt, den die 
Uhrmacherkunſt jept einnimmt. 

Die neue Uhr, die übrigens in Form und Größe die alte annähernd wiedergibt, 

weshalb wir fie gerade an diejer Stelle zu bejprechen haben, hat wie diefe im Worder- 




































































1478. Pie alte Ahr des Strofburger Münfers. Gach dem Stich von Iſaak Brunn.) 
Bud) der Crfad. VI. - % 


594 Erfindung und Herftellung der Uhren. 


grunde eine Himmelskugel, welde die Sternzeit, d. h. bie tägliche Bewegung der Sterne, 
angibt. Auf berfelben find über 5000 Sterne eingezeichnet, und zwar von der eritei 
bis zur fechften Größe jn ihren Gruppen zufammengeftellt; fie vollbringt ihren Kreis- 
fauf in einem Sterntage, der um 3 Minuten 56 Sekunden kürzer ift als der Sonnentag. 
Außer diefer täglichen Bewegung vollzieht die Himmelskugel noch eine zweite, die Dar- 
ftellung des Vorrüdens der Tag- und Nachtgleichen, indem die Nadigleihenpuntte im 
Tierkreis jährlich um 50,2 Sekunden zurüdgehen, weshalb der Frühlingapunft fid nicht 
mehr, wie um 150 v. Chr. im Widder, fondern ſchon tm öftlichen Ende der Fiſche befindet. 

Hinter der Kugel ift auf einer Scheibe ein ewiger Kalender angebradit, auf welchem 
eine Apoftelfigur den Tag mit einem Pfeil anzeigt. Nicht allein aber, daß die Uhr im 
Schaltjahr ihren Gang verändert, jondern fie veranſchaulicht aud durch einen eigenen 
Medanismus die als Sätufarfgaltjahr befannte Unregelmäßigfeit, wonach in 400 Jahren 
drei Schalttage ausgelaſſen werden. Zwiſchen dem 31. Dezember und dem 1. Januar 
ftehen die Worte: „Unfang des gemeinen Jahres“; 
fällt aber ein Schaltjahr ein, jo verſchwindet das 
Wort „gemein“, und es tritt zwiſchen den 28. Fe⸗ 
bruar und den 1. März der Schalttag ein. Auf 
den Glockenſchlag der Milternachtsſtunde des 31. De- 
zembers ftellen ſich die beweglichen Feſte Des Jahres 
auf ihre Tage ein. 

Ein Feld mitten im Kalender ift zur Angabe 
der bürgerlichen Zeit beftimmt, welche mit ber 
wahren Zeit nur zweimal im Jahre übereinftimmt. 
Das Zifferblatt ift ein gewöhnlicher Stundenring, 
doch werden auch auf ihm angegeben: Sonnenauf- 
gang» und Untergang für Straßburg, die wahre 
Sonnenzeit, die Mondphafen und Finſterniſſe. Außer: 
dem zeigt die Uhr noch alle Kalenderzahlen, nämlich 
die Jahreszahl, den Sonnenchklus, die Goldene 
Zahl, die Römerzindzahl, die Sonntagsbuchſtaben, 
die Epakten und das Ofterfeft. Die Ringe, welde 
die bezüglichen Beitbeftimmungen auf ſich tragen, 
müffen ihre Umläufe in fehr verjchiedenen Zeit- 
räumen maden, 3. B. der für den Sonnencyklus 
in 28, der für den Mondeyflus in 19 Jahren und 
Brugteilen, die aber in der Uhr mit großer Ge 
1479. Galileis Vendeluhr. nauigfeit berüdfichtigt find und zwar mittels fo- 

genannter Umlaufräderwerke. Höchit einfach dagegen 
ift der Mechanismus der Jahreszahl. Er ift ein Meines Zählwerf, wie folde an Datum- 
ftempeln, Aften:, Sahrfartenftempeln u. ſ. mw. in Gebrauch find.. Nur geht diefes Zähl- 
werkchen ſehr laugſam; der Taufenderring würde in 10000 Jahren erft eine Um: 
drehung machen. J 

Viele bewegliche Figuren mit allerlei Sinnbildern beleben äußerlich das Werk; ſie 
ziehen das große Publikum ſtets an, vor allem der Hahn oben auf der Nebenturmipige, 
welcher zu Mittag mit den Flügeln ſchlägt und kräht, Uugenblide, welche — die Tafchen- 
diebe an den oft hingerifjenen Bufchauern gern ausnugen, was jegt ein Schugmann ftets 
befannt macht.“) — Aſtronomiſche Schauuhren mit allerlei Figurenwerk werden auch noch 
in unferer Zeit von einzelnen Uhrmachern mit übergroßen Opfern an Beit und Mühe 








*) Bon der alten Uhr jagt Dajypodius 1574, daB fie „das fürnemmefte* Stüd fei „ar 
dieſem ganzen ajtronomijchen Uhtenwerl, wiewohl der gemeine Man, auch die jo vermeinen etwas 
zu wiſſen, ſolches aus unwiſſenheit und unverftand der Aftronomey nicht wiſſen noch konnen be 

enfen, jondern achtens geringer, dann das hanengeſchrey und die Kinder, dad Stundglaß und 
— jo von bildern gemacht ift, welches nichts anders dann ein zierdt iſt und weniger 
mſt Hat.“ 
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. hergeftellt; in dem Ehrgeiz und der Freude an ihrem Gelingen ftedt innerlich ein warmes 
Gefühl für die Natur, das wir nicht unterfhägen dürfen. 

Die Pendeluhr. Nachdem die Waag gegen ſechs ganze Jahrhunderte als Gang- 
regler der Räberuhr gedient und ſchon über ein Jahrhundert für Heinere Uhren auf die 
beträchtlich verbefjerte Form der Unruh gebracht worden war, 
ftieg das Verlangen nad) einem genaueren Taltgeber für große 
Uhren vor allem dadurch, daß die aftronomijhen Meffungen 
von Ropernitus’ Beiten an immer genauere Zeitangaben for 
derten. So waren es denn die Aftronomen, die den Übergang 
zum Pendel herbeiführten. Das Pendel wurde nämlich ſchon 
ziemlich früh zu Sternzeitmefjungen benugt, nachdem man ent« 
dedt hatte, daß feine Schwingungen bei nicht gar zu großem 
Ausſchlag ganz nahe zeitengleih verlaufen, gleichviel ob die 
Schwingungen auch an Weite nachlaſſen. Man zählte einfach 
mit lauter Stimme feine Schwingungen. So 3. B. zählte der 
Aſtronom Jefuitenpater Riccioli 1642*) in drei nahe auf: 
einanderfolgenden Nächten die Pendelſchwünge, die zwijchen 
dem Meridiandurchgang der Spica in der Jungfrau und dem 
des Arkturus verliefen, und fand die beiden erften Male 3214, 
das legte Mal 3216 Schwünge von Sefundendauer; er hatte 
alfo jedesmal faft eine Stunde zählen müffen. Es begreift ſich 
daher, daß bie Gelehrten verfchiedentlich verjuchen mußten, zum 
Zählen der Pendelfchwünge die Uhren zu benugen, mit anderen 
Worten, die ungenau wirtende Waag an den Uhren dur das 
Pendel zu erjegen. 

Derjenige, dem dies zuerft gelang, ift, wie nun ermittelt 1480. Guyshene’ Vendelahr. 
tft, Galifei geweſen, nicht Huyghens, welder erft fpäter und 
auch anders die Aufgabe löfte. Galilei (1564 — 1642) erfand feine Pendelhemmung 1641, 
und zwar gab er ihr die in Ubb. 1479 dargeftellte Unordnung. A Pendel, E Steigrad, 
das von dem nur teilweife mitgezeichneten Gewichtätriebwerf ſtels rechtsläufig (mie unfere 
UÜbrzeiger) umgetrieben wurde. Cine Sperrklinfe C hielt das Steigrad auf, wenn fie in 
defien Zähne eingriff. Sie 
wurde jedesmal beim Links⸗ 
ſchwingen des Pendels von 
dem mit dem Iegteren feft ver⸗ 
bundenen ArmeB ausgehoben. 
Dann aber trat zugleih ein 
weiter, mit B verbundener 
Arm D vor einen der ftift- 
förmigen Zähne, mit welchen 
das GSteigrad ſeitlich ausge 
rüftet war. Mittels des ftift: 
förmigen Zahns trieb nun das 
Steigrad das Pendel nad 
rechts hin, wobei letzteres die vor 
Sperrklinte C wieder in den rg ea el 
Zahnfrei3 von E eintreten ‚ ' 
ließ, womit dann E gehemmt war. Beim Rüchſchwung des Pendels erneuerte fih das 
Spiel. Dieje ſchöne Hemmung, welche erſt im vorigen Jahrhundert in der fogenannten 
Chronometerhemmung in verfeinerter Ausführung wieder Aufnahme gefunden hat oder, 
beffer gejagt, neu erfunden worden ift, drang nicht in die Praxis ein, wahrſcheinlich weil 
der ſchon ſchwerkranke Meifter nichts mehr für fein Werk thun Eonnte. 








*) Wie uns Sturm(ius) in einem Collegium experimentale aufbehalten hat. 
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Im Jahre 1656 erfand Huyghens (geboren 1629, geftorben 1695), ohne Galileis 
Hemmung zu fennen, feine Pendelhemmung. Diefe ift in Abb. 1480 bargeftellt. An 
ihrem Bau erfennt man unſchwer den Vegriffsweg, an die Stelle der Wang das Pendel 
zu fegen. Das alte „Kronrad“ c der Waaguhr treibt nämlich ftatt der Wang mittels 
der Lappenſpindel d ein teilweis verzahntes Rad m hin und ber, deſſen Achſe mittelö 
des Urmes n o (heute Weijerarm genannt) das Pendel u p bei o faßt und zum Weiter: 
ſchwingen veranlaßt. Die Pendelſchwingungen gehen num regelmäßig vor 
fi) und verleihen der Uhr einen guten, gleichmäßig fortſchreitenden Gang. 

Indem Huyghens feine Hemmung jorgfältig ausführle und die 
Gerwichtd- und Kraftverhältnifie genau einander anpaßte, erzielte er eine 
ſchon recht brauchbare Uhr. Es darf aber nicht überjehen werden, daß 
in der von da ab ſich verbreitenden Pendeluhr eine Beſchränkung in 
den Kauf genommen werben mußte, welche der bereit# verbefjerten 
Unruhuhr nicht auflag, diejenige, daß die Pendeluhr feft aufgeftellt jein 
mußte, um in gutem Gang zu bleiben. Die damals hervortretende 
Notwendigkeit der Verwendung ber Uhren auf der See behufs der 
Längenmeflungen ließen Huyghens auch auf Verbefferungen an der 
Unruhuhr finnen, die ihm denn auch gelangen. 

Die verbeiferte Unruhuhr. Das Wefentliche, was Huyghens 
für die Unruhuhr that, war, daß er das, ald Schwingungsfeder in 
Henleins Uhren dienende Borftenbündel, das Witterungseinflüfien ftets 
nachgab, durch eine genau ausgeführte Stahlſpirale erfegte. Dieſer 
wichtige Fortichritt enthielt zwar feinen neuen Grundſatz, aber eine ſeht 
wichtige techniſche Verbeſſerung, welche fich alsbald bei Seeuhren be 
währte. Wir geben von Huyghens' Unruhbauart in Abb. 1481 eine 
Darftellung, welche als Fakfimile einer zeitgenöffiihen Beichnung dem 
Sachkenner gewiß willkommen fein wird. Man erkennt fofort die old 
Rad gebildete Unruh D und die bei G befeftigte Schwingungsfpirale H, 
die bei M an der Unruhfpindel befeftigt ift, fodann aber auch in BS 
das nur teilmeis verzahnte Hilfsrad m aus Huyghens’ Pendeluhr in 
der vorigen Abbildung, und bemerkt, daß die Unruhfpindel TE nidt 
die Schäufelchen der Hemmung an fid trägt; diefe haben wir vielmehr 
auf der Achfe des Rades RS zu fuchen. Huyghens veröffentlichte die 
vorliegende Erfindung 1665. Er hob mit ihr die Spindeluhr beträdt: 
lich in ihrer Vollkommenheit. Daß übrigens Robert Hoofe ſchon 1658, 
alio fieben Jahre vor Huyghens, eine ähnliche Erfindung gemacht habe, 
ſcheint nunmehr nachgewiefen; wenigftens hat Hoote feiner Zeit eine Uhr 
vorgebracht, welche eine bezügliche Inſchrift trug. 

Japaniſche Uhr. Die mit Gewichten betriebene Unruhuhr dürfen 
wir nicht verlaffen, ohne noch der japanifchen Ausführungen derſelben 
zu gedenken, die ſehr bemerkenswert find. Als die Holländer europäildt 

Yan. Uhren nad; Japan brachten, beſaßen diefe Uhren con die Hughensſche 

Iapanife Ur. Unruhfpirale. Die Japaner gingen nun alsbald daran, die Uhren jelbt 
zu bauen, geftalteten fie aber für ihre Beiteinteilung um. Leßtere wat 

die oben erwähnte chineſiſche. Abb. 1482 ftellt eine Heine japaniſche Wanduhr in um 
gefähr halber Größe ſtizzenhaft dar. Bei P oben fieht man die Unrub, deren Schwingung® 
feder eine Spirale ift. Die Getriebräder B, M, N u. ſ. w. find bloß durch Kreiſe or 
gedeutet, O ift das Kronrad der Hemmung. Beſonderes bietet diefe weiter nicht; be 
merkenswert aber ift, daß die Zeitweifung nicht von einer der Räderachſen aus auf eine 
Bifferntreis, fondern von dem Treibgewicht aus an gerader Bahn gefchieht. A tft der au 
Treibgewicht befeftigte Zeiger. Er tritt beim Herunterfinten vor die Zifferſchildchen hiu 
Dieſe Schildchen nun find verftellbar in dem Schlig U, und zwar werden fie je nad) De 
Jahreszeit mit Hilfe des Maßſtabes II eingeftellt. Alle 14 Tage wechfelt der Fawilien 
vater das Mafftäbchen gegen ein anderes aus und richtet die Ziffern. Man fieht hiet 
deutlich, welche Schiierigkeiten die ſich der Natur anfchließende (die natwriftifche) BA 
































Die Pendeluhr. Japaniſche Uhr. | 597 


meffung bereitet, verfteht aber auch, warum: der Kreis, auf dem die Siffernftellung ſehr 
ſchwer geweſen wäre, nicht benutzt wurde. Später ift das doc gejchehen, wie man in 
der „D. Uhrmacherzeitung“ 1897 ©. 289 ff. nachleſen kann. 

Die Uhr ift jegt für Winterzeit eingeftellt, eine lange Nacht und kurzen Tag, denn 
das Aufziehen erfolgt abends bei Sonnenuntergang. Die Ziffern, welche wir dem Leer 
ind Deutſche überjegen müſſen, folgen in fonderbarer Weife aufeinander, nämlich jo: 
6, 5, 4, 9, 8, 7,6, 5, 4, 9, 8, 7, 6 und geben an: den Beitabftand big zu Sonnen 
aufgang oder »Untergang, gemellen in Sechfteln des Tages bezw. der Naht. Nennen 
wir, lediglich der Erklärung wegen, ein folches Sechſtel eine Hore, fo bejagt der in der 
Abbildung dargestellte Zeigeritand (auf Ziffer 4), daß noch vier Horen bi8 Sonnenaufgang 
find. Zur Beit der Tag: und Nachtgleiche find alle Horen zwei unjerer Stunden lang. 

Es würde alſo zu dieſer foeben genannten Beit bedeuten: 


6 Horen vor Sonnenaufgang . . . . 6 Uhr abends, 

Du „ n ae » Bas n 

4 " n " . 10 1 n 

I, „ Sonnenuntergang . . . 12 ,„ nadt3, 

8 „ n n . 2, morgens, 

7 4 w. 


Das oberſte Zeichen jollte 6 fein, es iſt aber ein anderes dort zu efennen, und zwar ift 
ed der Name für Hahn. Diefes Tier beherrfcht aber, der japanischen Anſchauung nach, 
die Hore von 6 bis 5. Darauf folgt ein anderer Regent (es iſt der Hund), einer für 
jede Hore. Auf vielen japanischen Uhren, auch auf zweien, die der Verfafjer bejigt, findet 
man außer dem Bahlenplättchen noch Namenplättchen, die die Horenregenten angeben. 
Dieje zwölf Tiergeftalten entiprechen Sternbildern, und zwar denen de3 altjapanischen, 
d. i. des chinefiichen Tierkreifes. Dies fei nur nebenher berührt, um zu zeigen, einesteils, 
wie tief und gelehrt die japanische Zeitmeffung im Grunde ift, anderenteil3, wie diefelbe 
an die Naturerjcheinung, an die Geftirnbewegung angefnüpft und fern davon iſt, lächerlich 
zu fein, wie manche Fachleute im Abendland geglaubt haben, indem fie aus Äußerlich— 
feiten ſchloſſen. Es ſei noch bemerkt, daß die dargeftellte Zeitmeffung in ganz Mitielafien 
durch Perfien hindurch bis nach Konſtaminopel hin mehr oder weniger gebräuchlich iſt. 
Sie hat beſondere Hilfsmittel und Aufgeſchriebenes ſtets gefordert, und dadurch iſt es 
gekommen, daß wir den Aſiaten die Kalender verdanken. Man ſchreibt dem 1374 ver- 
ftorbenen berühmten Geometer Dagomari in Florenz das Verdienſt zu, den erjten italieni- 
ſchen Kalender gejchrieben zu haben; er nannte denfelben taccuini; dies ift aber nichts anderes 
als die Um-Schreibung des arabijchen, auch perſiſchen Wortes taqvim, d. i. Kalender. 

Haben die Japaner aud) für dad Gehwerk der Uhr Verbefferungen nicht erfunden, 
fo haben fie doch verjtanden, die wandelnde natürliche Teilung von Tag und Nadıt auf 
das mechanische Anzeigewerk der Uhr zu bringen, und haben ſich ſomit an deren Ent- 
widelung beteiligt. 

So jehen wir denn überhaupt verfchiedene Nationen an der Uhr bilden und fchaffen. 
Dies Ipricht fih auch merfwürdig in den Namen aus, welche dem Beitmefjer gegeben 
worden find und faft überall ein jelbftändiges Erfafjen der Aufgabe, ein Eindringen in 
die Sache verraten. Wir finden folgende Bezeichnungen vor: 

Deutih Uhr vom lateinischen hora, Stunde, died dom Tanstrit. hora = %eg*) 


Schweizeriſch mundartlich Zitli. . Beitlein 
Franzöſiſch montre . 202020. Beiger 
Franzöſiſch horloge, vom lat. horologium . 220.0. Gtundenanzeiger 
Spaniſch reloj”**) un n 20.20... Gtundenanzeiger 
Portugieſiſch relogio „, 20.20... Gtundenangzeiger 
Italieniſch orologio, oriuolo, von demfelben 2020... Ötundenanzeiger 
Neugriechiſch horolögion rennen. Stundenanzeiger 
Engliih watch . . nenn... Wade 

Englifh time-keeper . . . . 2 2 2220202020. Beithalter 
Engliſch clock . nenn. Glocke 
Schwediſch klock, däniſch klokkee 22202020. Glode 

Arabilh sa. . nen... Stunde 
Hindoſtaniſch chauki-karna *** J nenne. Wachhalter oder auch Weder. 


9 ‚Am Sonnenuhrkreis. **) Sprich reloch. ***) Sprich tſchauki. 
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Vollftändiges Spindelubrwerf. Verfolgen wir zunächſt die Unruhuhr in 
ihrer Entwidelung noch etwas weiter und betrachten ein vollſtändiges Spindeluhrwert. 
Ein ſolches ftellt Abb. 1483 ſchematiſch dar. Die fpiralige Treibfeder A ift mit ihrem 
äußeren Ende am Geftell, mit ihrem inneren an der Uchje des Rades B befefligt. Auf 
diefer Achſe, welcher der Federſtift heißt, ift das Bahnrad C drehbar befeftigt; dasſelbe 
trägt aber eine Sperrklinke an fi, welde in das Sperrrad B eingreift. Winbet man 
nun, indem man mit dem Uhrjchlüffel bei T angreift, die Feder auf, fo läßt bie 
Sperrklinke das Rad B 
vorüberfjchlüpfen, faßtes Hin- 
gegen treibend an, 
man den Schlüffel nicht mehr 
weiter dreht oder ihn ent 
fernt. Durch C und D wird 
nun die innere Beigeradjfe, 
auf welcher der Minuten: 
zeiger durch Reibung haftet, 
umgetrieben, mitteld PQRS 
gleichzeitig die zwmölfmallang- 
ſamer gehenbe rohrförmige 
Achſe des Stundenzeigerd 
Bon der Minutenwelle aus 
wird ferner auch die Hem- 
mung betrieben, und zwar 
mittelö der Zahnräder EFGHKL, von welden Iegteres auf feiner Achſe das Steig 
rad M trägt. Dieſes wirkt in oben befchriebener Weife auf die Achſe oder Spindel der 
Unruh N. Das vermittelnde Zahnrad von Huyghens (R S in Abb. 1481) ift fomit als 
überflüffig weggelafjen, wie fon vor Huyghens bei Peter Henlein. 

Schnede und Trommel. Man darf bei Betrachtung der allmählihen Weiter: 
bildung der Uhren nicht überfehen, daß auch nad wichtigen Fortſchritten die erzielte 
Genauigkeit noch immer hinter unferen heutigen Unfprüchen zurüdbleiben konnte. Da- 
bei müfjen wir ganz abfehen von Karls des Fünften vergeblichen Verſuchen (Mitte deö 
16. Jahrhunderts), die jo 
unvollfommenen Waag- 
uhren zu gleichmäßigen _ 
Gange zu bringen. Aber, & 
ein Jahrhundert 
Karl wurden die 
tungen ſchon betraͤchn 
hoch geſpannt, wozu die 
Huyghensſche Hemmung 
das Recht gab. Denn ed 

1484. Schnecke und Brommel. wird und 3.B.gerühmt*), 

daß Huyghens mit feiner 

neuen Unruh in Abb. 1481 zwei Uhren hergeftellt habe, die in 24 Stunden nur 
5 Gefunden („minutas secundas“) voneinander abgewichen feien. Auch waren doc die 
Henleinfhen Tafhenuhren ſchon da und gingen befriedigend. Die Urſache der früheren 
Unvolltommenheit des Ganges war, abgefehen von Ärbeitsfehlern, darin zu fuchen, 
daß das Hemmen an den beiden Schäufelhen nicht ohne Stoß vor ſich gehen konnte. 
Diefer Stoß war beim Gewicht3betrieb wenigftens im Durchſchnitt immer derfelbe; 
aber beim Zeberbetrieb, wie in Abb. 1483, hing er davon ab, wie ftarf die Trieb- 
feder gefpannt war. Hatte man die Feder friſch aufgezogen, jo wirkte fie drei« bis vier- 
mal fo ftarf, al3 wenn fie beinahe abgelaufen war; diefe Ungleihmäßigkeit der Kraft- 





Gehwerk einer Spindelahr. 





*) Bon dem ſchon erwähnten Projefjor Sturm. 


> h 
1485, Eiferne Taſcheauhr aus dem Anfang dee 16. Fahrh. (Saınmiung Warfels.) 





1486. Sattelnhr. (Sammlung Marfels). 





1407. galchennhr ans dem 16. Jahrhandert. (Gammlung Hariis). 


600 Erfindung und Herftellung der Uhren. 


wirkung vermochte die Unruh nicht, unmerkbar zu machen. Man war deshalb genötigt, 
eine Uusgleichung einzufchieben. Unfänglich that man dies duch Einhaltung von Brems- 
platten, welche die Feder aufhielten, durch Einfchaltung einer Gegenfeder, die auf eine 
Kurvenjcheibe drüdte (fiehe S. 591), manchmal auch dadurch, daß man das Bodenrad 
nicht Freisrund, fondern jpiralförmig geitaltete. Dann aber fam man dazu, einen Mecha— 
nismus anzumenden, den man bet den Bratenwendern bereitö bewährt gefunden hatte: 
Schnede und Trommel (Abb. 1484). Hier wirkt die Triebfeder, welche mit dem einen 
Ende an der Innenwand einer cylindriichen Trommel befeitigt ift, vermittelt einer 
Kette B (anfänglich einer Darmfeite) auf die Schnedenförmige Walze oder kurz Schnede C, 
welche auf dem Bodenrad D befeitigt ift. Das Aufziehen der Feder erfolgt von der Achſe 
des Bodenrades her, und zwar widelt ſich dabei die Kette auf immer niedriger werdende 
Zeile des Schnedenganges auf, während fich die Feder immer ftärfer ſpannt. Iſt die Feder 
ganz geipannt, fo greift die Zugkraft der Kette am Heinften Hebefarm an; diefer Arm aber 
wächſt, jo wie die fich entrollende Feder an Spannung nachläßt. In unferer Beit hat man 
die Schnede in der Uhr vielfach weggelaſſen und der inzwifchen verbeflerten Hemmung die 
Sleihmäßighaltung des Ganges der Uhr anvertrauen können; bei feineren Unruhuhren, 
namentlich den Seechronometern, indeilen fann man der Schnede auch jetzt noch nicht 
entraten. 

Zu Schnede und Trommel gelangte man aber ſchon gegen 1500 bei den Nürnberger 
Tafchenuhren, über 160 Jahre vor Huyghens’ Verbefjerung. Wir müſſen deshalb au‘ 
diefe Zeit nochmals zurüdfommen. Anfänglich war die Unruh noch ein Stab, ein Ballen, 
um es jo zu nennen, auch mit Knöpfchen an den Enden, in erflärlicher Anhänglictet 
an die alte Form des Waagbalkens. Als Schwungfeder dienten ihm, wie wir fahen, die 
Schweinsboriten, wegen deren man auch jpäter den geraden Stab noch beließ, ald man 
ſchon feine Enden in einen Ring verlegte. Die Borften hatten ihre Mängel; aber Schnede 
und Trommel geitatteten doch, eine ſolche Güte des Ganges zu erzielen, daß man an die 
äußeren Formen die Zierlichkeit und Kunſt anwandte, die wir aus erhaltenen Beiſpielen 
fennen. Etwas davon jei angeführt. Bis vor kurzem glaubte man, wie jchon erwähnt, 
die eriten Tajchenuhren, die Peter Henlein anfertigte, hätten die etförmige Geftalt gehabt. 
Das hat fich als unrichtig erwiefen. Henleins Uhren waren rund; erft von 1550 ab tan 
die Eiform etwas in Mode. Abb. 1485 ftellt eine um 1500 gefertigte, mit aller Wahr: 
Icheinlichfeit von Henlein hergestellte Satteluhr (d. i. Reiſeuhr) dar, eines der michtigften 
Stüde der ausgezeichneten Uhrenfammlung des Herrn Marfelg, früher in Frankfurt a. R. 
jegt in Friedenau. Sie iſt ganz aus Eifen gefertigt und befibt, wie die wenigen anderen 
Beilpiele aus jener Beit, noch nicht Schnede und Trommel (mit Darmfeite). Die unentbehr 
liche Abgleichung der Zugfederkraft gefchah durch die in der Abbildung erkennbare Daumer- 
furve mit Spannfeder. Lebtere wirkte im allgemeinen entgegen der fpiraligen Zugfeder, 
und zivar am ftärfjten, wenn dieje aufgezogen war, und immer ſchwächer, weil nämlich die 
Daumenkurve die Spannfeder immer weniger |pannte, jo wie Die Zugfeder ablief. Letztere 
figt auf der Achfe des Heinen, achtzähnigen Triebe. Gegen Überdrehen der Zugfeder ſchützte 
der Blodzahn des Bodenrades, den man links an diefem erfennt. Die Unruh ift ein ge 
rader Balken mit zwei Gewichten; ihr Arm Schlägt beim Rechtsſchwung gegen ein Borſten⸗ 
bündelhen, das am Ende des mit Pfeiljpige verfehenen Hebels fenkrecht emporragt. 
Durch Verſtellung des Pfeilhebel3 regelt man den Gang. Die Uhr ift noch heute gang 
bar. Dedel und Rüdwand, die aus Meffing beftehen, tragen gefhmadvolle Eingrabungen, 
ebenfo das Zifferblatt, auf dem nur ein Stundenzeiger die Zeit angibt. Über der XII ift 
ein Stachel und über den elf anderen Zahlen je ein Knöpfchen angebracht, ähnlich wie 
bei dem obigen Weder auf St. Sebald (Abb. 1476), zu dem Zwecke, im Dunkel die Beit 
durch dag Gefühl feitftellen zu fünnen, indem das Zifferblatt nicht überglaft war. 

Eine zweite, ebenfalls aus Eijen trefflich hergeftellte Satteluhr ftellt Abb. 1486 in 
zwei Anfichten dar; fie gehört, wie die vorige, der Marfelsfchen Sammlung an und ftammt 
aus dem 16. Jahrhundert. Der Eifenfchnitt ift vorzüglich. Sehr beachtenswert ift der 
innere Biffernring. Er geht von 13 (mit „arabiſchen“ Hiffern) bis 24 und diente zur 
Ablefung der Stunden von Mittag bis Mitternacht. 


Schnede und Trommel. Megelung des Ganges der Unruh. 601 


Eine fehr feine Meine Uhr, offenbar aus etwas fpäterer Zeit, aber immer noch 
aus dem 16. Jahrhundert und ſchon mit Schnede und Trommel ausgerüftet, ift in 
Abb. 1487 dargeftellt. Das ſehr forgfältig gearbeitete Werk ift in ein Gehäufe, eigent- 
li eine Barge von Bergkryſtall eingebettet und liegt auch m unter einem Deckel von 
Bergkryſtall, durch welchen hindurch man das Biffer- 
blatt jehen kann. Dasfelbe hat aud wieder bloß 
einen Stunbenzeiger. 

Schon im 16. Jahrhundert verbreitete ſich die 
Kunft, Taſchenuhren zu bauen, raſch durch Mittel- 
europa; die Schmüdung des Meinen Zeitmeſſers nimmt 
raſch zu. Ausgeſucht ſchöne, zum Teil prachtvolle 
Beiſpiele hierzu enthält die Marfelsſche Sammlung 
noch in größerer Zahl. Hier gehen wir nicht darauf 
ein, da wir uns mit dem mechaniſchen Bau der Uhr 
noch weiter zu befaſſen und wichtige Weiterbildungen 
desſelben zu beſprechen haben. 

Eine ſehr ſchöne Taſchenuhrenſammlung ftellte die Walthamer Uhrenfabrik in ber 
Kolumbiſchen Ausſtellung 1893 zur Schau; vieles davon war aus Privatſammlungen 
hergeliehen; eine ausgezeichnete Uhrenfammlung ift auch die des Herrn Amerigo Pontt 
in Mailand; in fortwährendem Wachstum begriffen ift die Uhrenfammlung bes Heren 
Kommerzienrats Arthur Junghans in Schramberg 
im württembergiſchen Schwarzwald. 

Regelung des Ganges der Unruh. Bei der 
Baag konnte man die Schwingungszeit mit erträglich 
gutem Erfolge durch Verfegung der Heinen Gewichtchen, 2 
von denen wir gejprochen, regeln; noch leichter gelang 
die Regelung beim Pendel, nämlich durch Verſchiebung 
der Pendellinfe auf ihrer Stange. Schwieriger da- 
gegen war die Aufgabe bei der Unruhuhr. Erſt lange 1489. Qlementfcher Haken. 
nach Huyghens wurde das jetzt allgemein gebräuchliche 
Verfahren üblich, durch Verlängerung oder Verkürzung der Schwungfeder die Schwingungs- 
zeit der Unruh zu berichtigen. Diejes Verlängern oder Verfürzen geſchieht mittels des 
fogenannten Rüders, wovon Abb. 1488 eine beſonders ausgebildete Ausführungsform 
darftellt. Durch Rüden an dem Zeiger D wird der Zahnbogen mit dem Arme A, ber 
bet B mit zwei Stiftchen die Spiralfeder 
umfaßt, verftellt. Es ift nun fo, als ob 
die Feder bei B ftatt bei C befeftigt, alfo 
um BC kürzer wäre. Der Rüder wird 
fo fange verſchoben, bis die Unruh die ge- 
wünſchte Schwingungsdauer zeigt. Neuer- 
dings beobachten unfere Uhrmacher die 
Schwingungsbauer durch jofortiges Bäh- 
len der Unruhfchwünge durch eine oder 
zwei Minuten vor einer Normaluhr. Die 
gewöhnlichen Rüder haben die Einrid- 
tung, daß der Arm AB unmittelbar zu 
verjegen ift, was nur ſchwer mit der er- 
wünfchten Genauigfeit gelingt. aD * 

Fortbildung der Pendeluhr. 1490. Grahamſche Ankerhemmung. 
Wenden wir unfere Blide jetzt wieder der 
Pendeluhr zu, jo jehen wir diefelbe nad; dem Eingreifen von Guyghens bald ſich weiter 
entwideln, indefjen nicht mit der Huyghensſchen, fondern mit einer anderen Hemmung. 
Es ift die fogenannte Hafenhemmung, welche 1680 von dem ſchon genannten englifchen 
Phyfiker Hoole oder von dem Londoner Uhrmacher Element erfunden worden fein fol; 

Bud) der Crfind. VI, 76 
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man nennt fie gewöhnlich den Elementichen Hafen. Derfelbe ift in Abb. 1489 im feiner 
einfachſten Geftalt vorgeführt. Während bei der Spindelhemmung oder dem Spindelgang 
die Achſe des Steigrades fenfrecht zu derjenigen der Schaufel- oder Lappenfpindel steht, 
liegen hier diefe beiden Achſen d und c parallel; ftatt der Schaufeln oder Lappen dienen 
die Hafenfläden bei a und b. Mit dem Hafen abe hat man fi) dad an dem Arme cd 
ſchwingende Pendel verbunden zu denen; die ungefähre Größe des Schwingungswinfels 
ift punftiert bei a angegeben. 
Schwingt der Hafen bei a nad 
oben, jo läßt er den jegtgehemmten 
Steigradzahn nach rechts gleiten 
und ſchließlich entſchlüpfen, worauf 
aber der vor b ftehende Zahn e 
ganz bald von der Hafenfläce b 
wieder aufgefangen wird. Belm 
Rüdihwung des Hafens läßt 
dann b den Zahn e entfchlüpfen, 
worauf a den Bahn f auffäng, 
u. ſ. w. Bemerkenswert ift, dab, 
wenn aus der jetzigen Stellung a 
nach unten ſchwingt, das Steig 
rad vermöge der Form der Ynf- 
fangefläde ein Mein wenig nad 
rüdwärts zu gehen gezwungen 
wird, danach aber wieder 
vorwärts geht; dasfelbe gilt vom 
Eingriff cb. Man nennt dieſes 
Zurüdzuden das Rüdfallen dei 
Steigrabes und die Hemmung 
danach eine rüdfalende. Auh 
die alte Spindelhemmung gehört 
zu den rüdfallenden. Diejes Rüd- 
fallen hat für derber gebaute 
Uhren feinen Nachteil, ja bietet 
nad der Meinung mander ge 
wiſfe Heine Vorteile, jedenfalls 
u den ber leichten Herftellung, fü 
da die Hafenhemmung bis jeft 
in vollem Gebrauch geblieben iſt 
die eigentliche Schwarzwälder Uhr 
ift faft durchweg mit derfelben 
v ausgerüſtet. 
Bei feineren und für ſehr 
genauen Gang beftimmten er: 
1491. Vendeluhr, Seitenanficht dee Werkes, ten wird aber das Rüdfallen 
ftörend. Man fuchte es zu ver- 
meiden. Dies gefchieht bei dem fogenannten ruhenden Untergang oder der ruhenden Anker⸗ 
hemmung, welde von Graham in London um 1710 erfunden wurde. Abb. 1490 ver- 
finnlit die Grahamſche Anferhemmung in einer übrigens modernen Form. Der obige 
Clementſche Hafen umfaßt 3, Bahnteilung am Steigrad. Denkt man fich diefe Zahl 
vermehrt, jo ändert ſich grundjäglic nichts, nur nimmt der „Hafen“ eine einem Anker 
ähnlide Form an. An einem jolhen Anker geftaltete nun Graham die Aufhalterflächen 
fo, daß fie jede in zwei Teile zerfielen, in die eigentliche Auffangefläche a b bezw. a‘ b' 
und in die genannte Hebefläche a g bezw. ag‘. Die Auffangeflächen formte er drehrund 
zur Achſe c des Ankers, wodurch nun das Steigrad beim Gleiten feiner Zähne auf diefen 
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Auffangeflächen ruhen bleibt, dagegen den Anker und mit ihm das Pendel beſchleunigt 
oder antreibt, wenn die Zahnipigen an den Hebeflächen a g oder a‘ g' entlanggleiten. 
Das Steigrad gibt dabei dem Pendel die durch Reibung verlorene lebendige Kraft ſtets 
wieder. In unferer Abbildung find die Hebe- und Ruheflächen an befonders eingejegten 
Körperchen, die bei feineren Uhren aus Halb- oder Ganzebelfteinen beftehen, hergeftellt. 
Bei einfacheren Werken find fie aus einem Stüd mit dem Unter gebildet. Der Grahamſche 
Anker ift jehr gebräuchlich. 

In Abb. 1491 u. 1492 fehen wir num das Werk einer Pendeluhr dargeftellt. Hier 
iſt der Betrieb Durch ein Gewicht vorausgefegt. Won dem treibenden Gewicht A aus- 
gehend, gelangen wir zu ber Trommel B. Gie ftedt loſe auf der Achſe des erften Rades C, 
iſt aber mit diefem durch ein Gefperre, weldes aus Abb. 1480 deutlich wird, dergeftalt 
verbunden, daß fie in nur einer Richtung, und zwar in der, wo die Schnur aufgewunden 
wird, ſich felbftändig drehen kann. — u — = 
Das Aufwinden gejchieht mittels (9) 
des Uhrfchlüfjels, der an die hervor⸗ _ = 
ftehende vierfantige Welle geftedt 
wird; das ganze Werk außer der 
Trommel bleibt hierbei in Ruhe. 
Wirkt aber die Zugkraft frei an der 
Trommel, jo muß vermöge der ein» 
gefallenen Sperrung das Rad C 
fich mitdrehen und ebenfo alle 
übrigen Räder; aber das Werk 
würde fchnell ablaufen, wenn ihm 
nit duch das Pendel ein lang- 
famer, geregelter Gang auferlegt 
wäre. Bon dem Trommelrade C 
pflanzt ſich die Bewegung zunächſt 
auf das Rad E fort, indem die 
Zähne des erfteren in ein kleineres 
Getriebe D eingreifen, das auf der 
Zelle E vorn figt. Vermöge diefer 
Einrichtung wird das Rad E ſchon 
eine bedeutend größere Umlaufs« 
ſchnelle haben als das Rad C. 
Ganz bderjelbe Eingriff und die 
wachſende Schnelle wiederholen ſich 
bei den folgenden Rädern bes 
Werkes. Die Bewegung überträgt | 
fih von dem Radkranze F auf das 1492. Pendelahr, Vorderanſicht des Werkes, 
Getriebe F und damit auf das 
Rad G, von G auf H und K, von K auf Lund M. Diefes letzte und ſchnellſte Rad M 
ft das Hemmungsrad oder Steigrad, das mit feinen ſchrägen Zähnen zwiſchen den 
Krampen des Anker: NN fteht. Der Anker ift mit einer durchgehenden Welle O ver- 
bunden, an welcher nad hinten außerhalb des Werkes auch der Führungsſtab S für 
das Pendel, der fogenannte Weiſerarm, angebracht ift. Die Penbelftange hängt oberhalb 
an zwei Stahlflingen oder Blattgelenfen X X, nämlich gerade geftredten Uhrfederſtücken, 
die fih nad Maßgabe der Schwingungen Hin und her biegen, und geht etwas weiter 
unterhalb dur den Schlig einer an dem Führungsftäbchen figenden Gabel T hindurd. 
Hier in T ift die einzige Stelle, wo Uhrwerk und Pendel miteinander in Berührung 
tommen. 

Die Wechſelwirkung zwiſchen Uhrwerk und Pendel befteht num, wie bereits gezeigt, 
daß Iegteres dem erſteren nur erlaubt, abjagweile, Bahn um Zahn fortzugehen, während 
das Uhrwerk durch die Heineren Antriebe, die e8 der Pendelſtange mittels des Weijer- 
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armes erteilt, dad Fortſchwingen des Pendels unterhält. Dieſes Schwingen geht um fo 
Tangfamer, je länger die Bendelftange ift, daher beftimmt ſich aus diefer Länge das Ber: 
hältni8 der Umläufe der verfchiedenen Räder, mithin die Zahl der Zähne derjelben. Unter 
allen Umftänden aber ift das Räderwerk fo geordnet, daß ein Rad vorhanden iſt, meldes 
fi genau einmal in der Stunde dreht. Die Welle diefes fogenannten Stundenrades 
verlängert fi durch das Zifferblatt hindurch und trägt den Minutenzeiger. Die zwölfmal 
langſamere Bewegung des Stundenzeigerd geht ebenfalls von der Welle des Minuten 
zeigers aus und wird vermittelt durch den hinter dem Bifferblatt befindlichen Eleinen 
Näbderfag, der die Bewegung zwölffach verlangjamt. 

Sälaguhren. Unfere foeben befchriebene Uhr hat nur ein Gehwerk, während wir 
für den Hausbedarf in der Regel noch ein Schlagwerk mit demfelben verbinden. Dasſelbe 
bat eine keineswegs einfache Bauart, wie 
fich fogleich zeigen wird. Man muß aber 
nicht annehmen, daß es deshalb fpät er- 
funden wäre; Schlagwerke find im Gegen: 
= teil ſchon vor den Gewichtuhren auf: 
gejonnen und ausgeführt worden. Auch 
die Uhr, welche Harun Karl dem Großen 
fchentte, befaß ein Schlagwerk. Es iſt eben 
leichter, für gegebene Kräfte allerlei fünft- 
Tide Getriebe zu mannigfaltigen Be 
wegungen herzuftellen, als eine gleichförmig 
fortſchteitende Bewegung zu erzielen. 
Schon Peter Henleins Taſchenuhren 
wurden mit Schlagwerkchen verſehen, mas 
gewiß eine recht feine Arbeit vorausſehle. 
während die Turm- und Standuhren noch 
mit derungenauen Waag · oder Schwengel- 
hemmung arbeiteten, auch die Unruh in 
des geſchickten Meifters Kunſtwerk nut 
eine jehr mäßige Genauigfeit de3 Ganges 
aufwies. 

Unter den Schlagwerken für Uhren 
find zwei Arten vor allem im Gebraud): 
das „deutiche“ und das „englijche” Schlag 
werk. Erfteres, das mit „Schloßrad und 
Falle“, bei Turmuhren, Hauss und Band: 
uhren im Gebraud, fchlägt die Stunden 
und Halben, auch Viertel, wenn das Geh: 
wer die Auslöfung bewirkt; letzteres, dad 

1493. Schlagwerk, Schlagwerk mit „Reden und Staffel”, 

auch wenn man den Schlag „repetieren’ 

laffen will und zu dem Ende durch äußeres Eingreifen das Werf auslöft; das engliſche 

Schlagwerk ift bei feineren Wanduhren, bei Stutz- und Tafchenuhren in Anwendung 

Beide Schlagwerke find ziemlich verwidelt in ihrer Zufammenfegung, weshalb wir uns 

auf die Beſchreibung eines einfachen deutſchen Schlagwerfs, wie es an gewöhnlichen 
Wanduhren gebräuchlich ift, befchränten. 

Der Mechanismus bildet eine befondere Abteilung des Uhrwerk und zwar ein 
Hemmwerk, das feinen eigenen Treiber, ebenfall3 ein Gewicht an Schnur, hat und von 
dem Gangwerfe aus zu beftimmten Zeiten ausgelöft wird. Wermöge der Schnur A 
(j. Abb. 1493) zieht das Gewicht an der Trommel B, die mit bem Stirnrade C in gleichet 
Weiſe wie bei dem Gehwerke durch ein Geiperre verbunden ift. Won dem Treibrade © 
geht die Bewegung auf das Getriebe D des Rades E über und fegt fid) mit immet 
wachſender Echnelle von Rad zu Getriebe in der Reihenfolge E, F, G, H, I,K,L,Y 
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fort; die legte Welle M ift mit dem Windfang NN verfehen, der, ſobald das Schlagwerk 
in Gang kommt, mit großer Schnelle (mit 15—20 Drehungen in der Sekunde) umläuft. 
Durch die ſchnelle Drehung wird ein Luftwiderſtand erzeugt, der ausreichend tft, ben 
Gang gleihförmig zu machen; der Windfang ift alfo der Gangregler des Schlagwerls. 
Während das ganze Räderwerk fich dreht, kommen die Stifte aa, die feitwärt? an dem 
Kranze des Rades G vorftehen, der Reihe nach mit dem Hebel b in Berührung, heben 
ihn etwas und laſſen ihn wieder frei. c iſt die Drehungsachſe des Hebels b, und auf 
ihr figt zugleich der elaftiiche Stiel des Hammers e. An feiner Ruhelage berührt ber 
Hammer bie Glode nicht; wird ber Hebel Durch einen Stift gehoben, fo tritt der Hammer, 
wie in der Abbilbung gezeichnet, noch weiter von der Glode zurüd; gleitet dann der 
Hebel ab, fo drüdt ihn eine Feder raſch 
in feine erfte Lage zurüd; der Hammer 
ſchnellt aber dann, weil fein Stiel bieg- 
ſam und elaftifch ift, über feine Ruhe- 
Tage fo weit hinaus, daß er an die Ölode 
ſchiägt. Sofort nach dem Schlage biegt 
fi der Stiel wieder zurüd und entfernt 
den Hammer von der Glode, jo daß 
diefe nicht von ihm gedämpft wird. 
Um das Schlagwerk in Ruhe zu 
halten, bis es gebraucht wird, wird eines 
der fchneller Taufenden Räder gehemmt. 
Bu diefem Zwed ift am Kranze de 
Rades I ein einzelner Geitenftift i an- 
gebracht, welcher auf das obere Ende des 
Hebels gh trifft, der um g drehbar und 
für gewöhnlich durch eine Feder an- 
gebrüdt ift. Wird der Hebel zurüd- 
gezogen und gleich wieder losgelaſſen, 
fo kann das Rad I und der Stift einen 
Umgang machen, und das Schlagwerf 1498. 


fteht hiernach wieder ftil. Während n| 
dieſes Umgangs ift einer der Stifte a 
unter bem Hebel b durchgegangen, und 
ein Hammerſchlag erfolgt. Das Burüd- — 
ziehen des hemmenden Hebels gh er- 
folgt nun von dem Gehwerke ber Uhr A| a 
aus, ſobald eine Stunde herum ift; . ’ 
damit aber die Hemmung nicht jedesmal 

— — 


nach dem erſten Schlage, ſondern folgen- Tas. 

weife erſt nach dem zweiten,drittenu.|.10. 105 bu 1498. MWickungemeife der Gplinderhrmmung. 
wieder einfalle, ift eine weitere Vor— 

richtung nötig. Auf der Welle des Rades E figt noch eine größere Metallicheibe 1, 
die fogenannte Schloßfcheibe, auf deren Rande Kerben in der Art eingefchnitten find, daß 
ihre Abftände nach der der Drehung der Scheibe entgegengefegten Richtung hin immer 
größer werben. Sie erhält dadurch zwölf ungleiche Randvorjprünge, deren fchmalfter 
und breitefter Nachbarn find. Die Schloßfcheibe tft in unferer Abbildung punktiert dar- 
geftelt. An dem Hemmungshebel befindet ſich bei k ein keilförmiger Vorſprung, deſſen 
Schneide beim Stillftande des Schlagwerk in einem der Scheibenausfchnitte liegt. Hebt 
das Gehwerk den Hemmungshebel aus, fo kommt das Schlagwerk in Gang und folglich 
auch die Schloßieibe in Umlauf; der eben vorliegende Vorſprung des Scheibenrandes 
ſchiebt ſich ſofort unter die Schneide von k, und der Hemmungshebel wird dadurch fo 
lange am Einfallen behindert, bis der folgende Einfchnitt herangefommen ift. Indem k 
bier einfällt, ftellt fich zugleich das Hebelende h dem Stifte i in den Weg, und das 
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Schlagen hört auf. Je weiter der Abſtand des einen Ausjchnittes von dem nächftfolgenden 
ift, beito mehr Hammerfchläge erfolgen natürlih, und die Einteilung der Scheibe iſt 
gerade fo, daß das fürzefte Randftüd nur einen Schlag, das längfte deren zwölf geftattet. 
Die Bewegung des Rades E und der Scheibe ift Iangjam; fie fommen in zwölf Stunden 
nur einmal herum. Won 1—12 find 78 Schläge, folglich muß das Rab I, das bei jedem 
Schlage einen Umgang mat, fi während diefer Zeit 78mal drehen. Sollen Halbe 
und Viertel gefchlagen werden, fo wird die Schloßſcheibe mit entfprechenden Kerbungen 
verſehen. 

Weiterentwickelung der Unruhuhr. Neben der Pendeluhr erfuhr auch die 
Unruhuhr zur ſelben Jahrhundertwende eine weitere Ausbildung. Wie man in der 
Hakenhemmung die Achſen von Anker und Steigrad parallel gemacht, jo verſuchte man 
es nun auch für die Unruh, und es gelang in der von Tompion 1695 erfundenen, dann 
von Graham in ihre noch heute übliche Form gebrachten fogenannten Eylinderhemmung. 
Sie hätte auch fpäter al3 die ruhende Ankerhemmung gefunden werden können, denn im 
Grunde ift das eine das andere und das andere das eine: bie Cylinderhemmung (ſ. Abb. 1494) 
ift eine ruhende Unterhemmung, bei welcher der Anker nur eine halbe Bahnteilung am 
Steigrade umfaßt. Die äußere Ruhefläche a b am unferem obigen Unter (Abb. 1490) 





1499. Freie Ankerhemmung für 
Taſchenuhren. 1600. Freie Chronsmeterhemmung. 


ift als der äußere Mantel, die innere Ruhefläche a' b' als die innere des „Eylinders 
ausgebildet; die Hebeflächen a g und a’ g' heißen an demfelben die Lippen. Die 
Abb. 1495— 1498 verfinnlichen die Wirkungsmweife der Teile. 

In Abb. 1495, wo die Unruh und folglich auch ihre Spindel den größten Ausſchlag 
nad; linf3 hat, wird das Steigrad mittels feines Zahnes c in feiner Bewegung vollſtändig 
aufgehalten, in Abb. 1496, wo die Unruh einen Teil ihres Rüdihwunges (nach rechte) 
gemacht hat, erhält fie von dem num frei werdenden Zahne c durch deſſen Hinftreihen 
an ber Lippe a einen Heinen Antrieb zur Fortſetzung ihres Schwunges; in Abb. 1497 
hat die Unruh ihren größten Ausſchlag nad) rechts erreicht und bringt dadurd das 
Steigrad abermals zum Stillftand, und in Abb. 1498 ijt die Unruh wieder in der Be- 
wegung nad) links begriffen, wobei fie durch das Hinftreichen des Zahnes c an ber Lippe a 
noch einen Heinen Antrieb vom Steigrade erhält. 

Die Cylinderhemmung ift, wie dem Lejer aus dem Namen befannt ift, ungemein 
gebräuchlich; fie wird fein und genau ausgeführt und Hat ihre fait 200jährige Probe 
techt gut beftanden. Immerhin indefjen Eonnte diefe Hemmung den im Laufe des 
18. Jahrhundert? bedeutend fteigenden Anſprüchen an die Gleihmäßigfeit des Ganges 
nicht nahfommen. Denn die Reibung der Steigradzähne an den Ruheflächen bedingte 
gewiffe, wenn auch Heine Schwankungen und Gangftörungen, wenn man aud) den eigent- 
lien „Eylinder“ aus Rubin herftellte (mie für feine Tafchenuhren auch jet zumeilen 
geigieht), wenn man auch durch „Schnede und Trommel“ die Kraft möglichit gleich- 
förmig machte und übrigens alles für die genaue Herftellung that. Die erwähnten An- 
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fprüche kamen her einerſeits von den Aſtronomen, anberjeit8 und mit noch weit mehr 
Nachdruck von den Seefahrern, welche möglichft genaue Uhren gebrauchten, um auf dem 
Beltmeere die geographifche Länge beftimmen zu fünnen. Die Engländer waren e8 aus 
letzterẽm Grunde, welche ſich mit der ferneren Ausbildung der Uhr am Iebhafteften be— 
faßten; dann fam Frankreich: wir find erft in diefem Jahrhundert in den Wettjtreit mit 
eingetreten. 

Einige hervorragende Punkte müffen wir furz andeuten. Dem engliſchen Uhrmacher 
Harrifon gelang es nach langen Unftrengungen, 1761 eine Seeuhr herzuſtellen, welche 
nach halbjähriger ſtürmiſcher Seereife nur eine Ubtweihung von 1!/, Minuten zeigte, und er 
erhielt dafür einen Ehrenpreis von 10000 Pfd. Sterl. Ferdinand Berthoud in Paris 
eiferte Harrifon mit Erfolg nad. Gegen 1790 erfand der englifhe Uhrmacher Mudge 
die fogenannte freie Ankerhemmung für Unruhuhren, die feitdem für feine Werke zu 
großer Anerkennung gelangt ift. Sie ift in etwas verbefferter Forın in Abb. 1499 dar» 
geftelt. Das damals Neue in der Hemmung war, daß der Unter e, den wir als einer 
ruhenden Anterhemmung (ſ. oben) entnommen denken können, nicht mehr unmittelbar auf 
ſich das Pendel oder die Unruh trägt, fondern mittels des Fortfages c erſt die Unruh ab 
beihleunigt, worauf er bei dem Rückſſchwunge der Unruh in feine zweite Lage verfeßt 
wird und den nachfolgenden Steigradzahn dann wieder mit feinem anderen 
Flügel auffängt. Demzufolge ſchwingt die Unruh frei nach jeder Be— 
ſchleunigung, weshalb man die Hemmung eine freie nennt, und der Anker 
fteht mit dem Steigrad ftil während diefer Beit. 

Zu den freien Hemmungen gehört au der fogenannte Chrono- 
metergang. Er wurde fchon in der Mitte des 18. Jahrhunderts durch 
Julien Le Roy erfunden, jpäter, in den neunziger Jahren, in England 
dur Arnold und durch Earnſhaw beſonders ausgebildet und iſt in 
unferer Zeit duch Jürgenfen und Martens bei und noch weiter ver- 
vollfommnet worden. Abb. 1500 ftelt den Chronometergang in einer 
der gebräuchlichen neueren Formen dar. Merkwürdig genug ift, daß dieje 
Hemmung im Grunde genommen mit dem Galileijchen Pendel die Grund- 
anorbnung gemein hat. Das Steigrad wird durch die Sperrflinfe AB 
bei C aufgehalten, während die Unruh rechtsum ſchwingt, ja aud bis 
fie den Linksſchwung gerade bis in die gezeichnete Stellung vollzogen 110. Beck 
hat. Dann aber hebt der mit ihr verbundene Uuslöfezahn a fie vermittelft fAiberpendel. 
der Hilfsklinke FED aus. Das Steigrad beginnt fofort zu gehen, erreicht 
mit dem zweiten Zahne hinter C noch die Hebefläde E an der Unruh und befchleunigt 
diefe, worauf aber der erite Zahn hinter C wieder durch die Sperrflinfe BA aufgefangen 
wird. Beim Rüchſchwung nad rechts (Pfeil f) ſchlüpft der Auslöfezahn a über die federnde 
Klinke DEF weg, indem diefe, fi ausbeugend, nachgibt. Hier wird alfo die Unru nicht 
nah einer halben Schwingung, wie überall oben, fondern erjt nad) jeder ganzen 
Schwingung einmal beſchleunigt. 

Viele Einzelheiten im Bau der Uhren der bisher gefchilderten Urten müfjen wir 
übergehen, indeſſen noch der wichtigen Erfindungen gedenken, durch die man die ftörenden 
Einflüffe der Wärmewechſel fernzuhalten geſucht hat. 

Ausgleihungen oder Kompenjationen. Auf einzelne Körper wirken Wärme- 
ſchwankungen wenig ein, fo auf Holz, weshalb für einfache Hausuhren, die man ab und 
zu einmal richtet, Pendelitangen aus Holz ganz brauchbar find. Die Metalle dagegen, 
die wir gewöhnlich in unferen Mafchinen verwenden, find ſehr empfindlich gegen die 
Wärme, jo daß, mo Genauigkeit verlangt wird, bei metallenen Penbelftangen und Un- 
ruhen Ausgleichung der Wärmeeinflüffe fi früh nötig zeigte. Die Berechnung zeigt, 
daß, wenn eine Pendelftange von der wirkſamen Länge L bet einem gegebenen Maß von 


Wärmefteigerung ſich um 1 ausbehnt, der tägliche Verluft der Uhr 43 200 L Sekunden 
beträgt. Unter der Vorausſetzung, daß die Wärmejteigerung 5° C. oder 4° R. betrage, 
gelten für ı folgende Zahlen, die ala Mittelwerte brauchbar find: 





608 Erfindung und Herftellung der Uhren. 


Beißtanne 
lintglad. © 2 on 
tahl . . 
Gußeifen. . 
Schmiebeijen 





in on 
wedfilber (täumlih) - - > 220 ne. 0,0 000 900. 

Die obige Hausuhr würde alfo auf je 5° dauernde Wärmezunahme 43 200 . 0,000307 — 
0,88 Sekunden im Tag, oder 7. 0,86 d. i. rund 6 Sekunden in ber Woche verlieren; bei 
einer eifernen Pendelitange würde der Verluft ſchon 
3 mal fo groß fein. Man ſuchte diefen Verluften im 
an „Ausgleichs- oder Kompenfationspendel“ zu 
begegnen. Erfunden wurde das Ausgleichspendel (1715, 
n.a. 1721) durch denfelben Georg Graham, von dem 
2 ‘die Anterhemmung in Abb. 1490 herrührt. Sein 
L: Pendel war ähnlich dem in Abb. 1501 bargeftellten. 
Das Verfallen auf das Duedjilber begreift fi, weil 
es dasjenige Metall ift, welches die ftärfiten Räumte- 
änderungen duch Wärmemwechfel erleidet. Hier ift die 
eiſerne Benbelftange a anftatt mit einer Linje mit zwei 
cylindriſchen Gladgefäßen bb, die mit Duedfilber bis 
zu gewiſſer Höhe angefüllt find, in ber von der Ab- 
bilbung angegebenen Weife verfehen. Durch die Aus- 
dehnung oder Zufammenziehung des Duedfilbers wirb 
der Schwerpunkt der ſchwingenden Maſſe, entſprechend 
der Verlängerung ober Verkürzung der Stange, weiter 
nad} oben oder nach unten verlegt und fo die richtige 

Bendellänge bei allen Wärmewechſeln erhalten. 

Ein weit mehr beliebtes Wusgleihungspendel 
ift aber das „Roftpendel“, das Abb. 1502 darftellt. 
Die Aufhängeftange L, trägt unten einen Querſteg, 
von dem zwei Steigeftangen L, nad) oben gehen und 
dort abermals einen Steg tragen; von diefem aus gehen 
dann zwei Hängeftangen L, nad ber Pendellinſe. 




















ul L, und L, wirfen beim Streden auf Senkung ber Linfe, 
h 0, L; dagegen auf Hebung. Indem man nun die Steige- 
_ ftangen aus wärmeempfindficherem Stoff madt und 
5 die Längen paſſend wählt, erhält man eine recht be: 


friebigende Ausgleihung. Geeignet ift für L, inf, 

Fe wenn L, und L, Stahl find. Jürgenfen erfand die 

Bofpendel. niener⸗ vendei. meſſingene Büchfe L,! mit Stelbohrungen und Stift 
zur Regelung der Länge L,. 

Bor nunmehr acht Jahren ift das Duedfilberpendel durch Stegmar Riefler in eine 
neue vorzügliche Form gebracht und gleichzeitig neuer, ſcharf eingehender Vorberechnung 
feiner Schwingungsdauer unterworfen worden. Rieflers Pendel ift in Abb. 1503 dar- 
geftellt. Als Pendelſtange dient ein Stahlrohr, das bis zu einer genau berechneten Höhe 
mit Quedfilber gefüllt, fonft aber rings geichloffen ift, fo daß das Pendel fertig ver- 
ſchickt werden fann. Es Ieiftet ausgezeichnete Dienfte und ift bereits an mehr als 200 
afteonomifchen Uhren in Anwendung. 

Die allerneuejte Zeit ſcheint für das Ausgleichspendel eine ganz unerwartete Er ⸗ 
leichterung gewähren zu wollen, indem fich gezeigt hat, daß Stäbe aus einer Legierung 
von 36 Nidel und 64 Stahl gegen die gewöhnlichen Wärmeſchwankungen fo viel wie 
völlig unempfindlich find, bei denen alfo der obige Heine Wert von 1:L faft geradezu 
in Null übergeht. Verſuche mit Bendelitangen aus diefem Stoff hat Dr. Riefler begonnen. 
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Bei den Kompenjationen oder Ausgleichungen für Unruhuhren ift die Felge der 
Unruh nicht mehr der gefchloffene Ring, in den fie übergegangen war (vergl. Abb. 1481), 
jondern der alte Balten der „Waag“, ausgerüftet mit zwei Wimpeln in Halbringform, die 
ih bei Wärmeſchwankungen angemefien aus: und einfrümmen. Diefe Unruhmimpel 
werden aus einer Mefling- und einer Stahlichicht, die man nicht durch Löten, jondern 
durch WUneinandergießen vereinigt, gebildet (vergl. Abb. 1504). Bei Wärmefteigerungen 
dehnt fih die Meflingichicht ſtärker als die Stahlihicht und krümmt demzufolge den 
Wimpel an feinem Ende nach innen, obwohl er in feiner Mitte nad) außen tritt. Bei 
pafienden Verhältniſſen behält hierbei der jogenannte Schwingungsmittelpunft der um 
die Spindelachfe ſchwingenden Mafien feinen Abſtand von der Uchje faft unverändert bei. 
Das „Paſſendmachen“ der Verhältniſſe ift und bleibt freilich ſchwierig. Vielleicht läßt 
auch hier der Nidelftahl eine Erleichterung erhoffen. 

Seeuhren oder Seehronometer. Praktiſch weitaus am wichtigſten ift die 
Ausgleihung für die Seeuhren, weil diefe die Möglichkeit geben follen, auf dem weiten 
Beltmeer mit Sicherheit den Ort des Schiffes zu beitimmen. Die Aufgabe des Uhr- 
machers ift hier zugleich infofern die jchwierigite, al3 die Wärmeſchwankungen von der 
Tropenhitze bis zur Polarfälte gehen und dazu die Uhr durch Jahre, womöglich unan- 
gerührt, ungepußt, ungeprüft doch verläßliche Angaben liefern fol. Dean hat auf die 
Seeuhren den Namen Chronometer mit Vorzug übertragen, obwohl man ja eigentlich 
alle Uhren Meffer der Beit, d. i. Chronometer, nennen könnte, übrigens auch fehr feine 
Taſchenuhren mit demjelben Namen belegt. Man unterfcheidet unter 
den Seeuhren den in einem Kaften untergebradhten und befeftigten 
Raftenchronometer (im Anfchluß ana Englifche häufig Bor-Chrono- 
meter genannt) von dem Taſchenchronometer. Der erjtere iſt weit- 
aus der wichtigſte. Kaftenchronometer werden größeren Schiffen 
der Sicherheit wegen meift in mehreren Ausführungen beigegeben, 
ja die neueren Polarforſchungsſchiffe rüftet man mit 10—15 Stüd 
aus, um den in die Eigwelt, den wahren Tartarus, verbannten 
Seefahrer vor dem Berluft feines zeitbeitimmenden Freundes zu 
ſchützen, der ihn durch fein Tidtad mit dem fernen Kulturleben in 4 
Verbindung hält. Die Möglichkeit, geographijche Längenunterſchiede gusgleihungsunrnp. 
mittel3 Uhren zu beftimmen, foll zuerft in einem zu Löwen 1547 
herausgegebenen Werke von Profefior Gemma - Frifius ausgeſprochen worden jein. 
Jeder Neifende, der über die Grenzen unferes Vaterlandes nach Dften oder Weften 
reift, findet, daß feine Uhr im erften Falle nach-, im zweiten. vorgeht; die Uhr aber iſt 
fih gleich geblieben: fie zeigt ihrem Inhaber, welche Zeit es bei ihn zu Haufe ift. Dies 
ijt auch die Aufgabe der Chronometer; fährt ein Schiff mit Londoner oder Pariſer Zeit 
in den Ozean und findet einmal den Unterfchied zwifchen dem wirklichen Mittag und dem 
der Uhr von der Größe einer vollen Stunde, fo hat es den 24. Teil des betreffenden 
Breitenkreijes durchlaufen, und wenn dieſe Breite aus dem Stand eines Geſtirns, z. B. 
der Sonne, ermittelt ift, fo kennt man den Ort, mo das Schiff fich befindet. Es iſt jelbit- 
verftändlich, daß genaue Ortsbeftimmungen nur mit fehr genau gehenden Uhren möglich) 
find; doch hat die Aufgabe, geeignete Uhren zu diefem Zwecke herzuftellen, mehr als 200 
Jahre zu ihrer Löfung gebraudt. Um zum Bau von Chronometern anzueifern, wurden 
im vorigen Jahrhundert ſowohl von der Pariſer Akademie der Wifjenfchaften als aud) 
vom engliihen Barlamente hohe Belohnungen ausgeſetzt. Die von der Pariſer Akademie 
geftellte Preisaufgabe wurde von einem holländiihen Uhrmadher Namens Moſſy im 
Jahre 1720 gelöft; doch blieb diefe Arbeit ohne praktiichen Erfolg. Die vom englifchen 
Parlament ausgeſetzte Belohnung von 20000 Pd. Sterl. erhielt zur Hälfte 1761, wie 
ihon oben erwähnt, Kohn Harrifon nach vierzigiähriger Bemühung. Im derjelben Zeit 
wie Harrifon beichäftigten fi die Pariſer Uhrmacher Ferdinand Berthoud (gejt. 1807) 
und Pierre Le Roy (geft. 1785) mit der Anfertigung von Chronometern. Jener voll- 
endete feine erfte Seeuhr 1761, diefer 1763. Durch Harriſon und die beiden genannten 
franzöfifchen Künftler war die Bahn zur Herjtellung wirklich brauchbarer Chronometer 

Bud der Erfind. VI. 77 
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gebrochen, und bald fanden ſich in größerer Zahl Nachfolger, durch welche dieſer Zweig 
der höheren Uhrmacherkunſt audgebreitet und weiter vervolllommnet twurbe, der aud) bei 
uns jept in Blüte zu fommen begonnen hat. 

Was nun das Wefentliche in der Bauart der Chronometer betrifft, fo ift zunächſt 
die Größe des Werkes hervorzuheben, da dieje die Genauigkeit der Herftellung ſehr er- 
teichtert, und fodann die große Sorgfalt, welche der Ausgleichung gewibmet ift. Wir 
bringen in Ubb. 1505 einen Chronometer zur Unfchauung, welder im allgemeinen zeigt, 
worin die Bauart deöjelben von der der gewöhnlichen Taſchenuhr abweicht. Man fickt, 
daß das Werk nicht ein, fondern zwei Federhäufer hat; fie werden nadeinander aufs 
gezogen, während die Uhr immerfort geht. Die Bodenräder treiben ein und dasſelbe 
zwiſchen ihnen liegende Getriebe; der Chronometer geht daher fozufagen zweifpännig und 
befreit dag genannte Getriebe von Achſendruck. Die Federn in den Federhäuſern find in 
20 Umgänge gewunden; das Aufziehen erfolgt alle 24 Stunden; die Trommeln werben 
aber dabei je nur zweimal um ihre Achſe gedreht. Man fteigert fomit beim Aufziehen 
die Feberfpannung nur um ein Zehntel, was geftattet hat, auf Schnede und Trommel 
zu verzichten; doch ift man in der Mehrzahl der Fälle noch bei Schnede und Trommel 

— geblieben. Das er⸗ 
wãhnte erſte Ge 
triebe ſitzt auf der 
Welle des großen 
Minutenrades; von 
dieſem geht die Kraft 
über ein Mittelrad 
auf das Sekunden 
rad und von dieſen 
auf das Steigtad 
über. Die Hemmung 
ift hier die oben bei 
Abb. 1499 beſpto⸗ 
chene freie Unter 
hemmung. Die Un⸗ 
ruh unterſcheidet fi 
von einer gewohn 

—M lichen zunãchſt burd 
1606. Chronsmeter, ihre Spiralfeber, dit 
nicht eben, fondern 
ſchraubenförmig gewunden ift (Abb. 1506). Man nennt fie nad; dem ausgezeichnelen 
frangöfiihen Uhrmacher, der fie eingeführt hat, Breguetfeder. Im ihrem fpannungs 
loſen Zuftande hat fie die walzenförmige Geftalt unter B, im ausgeweiteten Zuftand die 
unter A und im zufammengetwundenen die unter C. Die Regelmäßigkeit diefer Geſtalten 
läßt bei guter Ausführung der Feder erkennen, daß dieſe ſich in geradem Verhältni 
zum Windungswinfel jpannt. Ihre Vefeftigung an Kloben und Rad muß aber hierfür, 
wie Ingenieur Phillips gezeigt hat,*) mit einem Fortfag von eigentümlicher ſpiraliger? 
Geſtalt ftattfinden; es ift, als Laufe jedes Ende in ein Stüd der alten Huyghensſcher 
Spirale aus. Diefe Feder wird zumeilen nit von Stahl, fondern von Gold gemadit. 
Die Schrauben, deren Köpfe man auf den Schwungwimpeln erfennt, dienen zur Regelung 
der Schwerpunftöfage der Wimpel; ihre genaue Einftellung erfordert viele Monate hindurch 
die forgfältigfte Thätigfeit des Uhrmachers. 

Die Erfahrung hat ergeben, daß feine Uhren, die in der Tafche getragen werden, oder 
überhaupt Bewegungen auögefegt find, fi im Gange verlangfamen, wogegen diejenigen, 
welde an feften Orten aufgehängt oder niedergelegt tverden, ihren Gang gleihmäßig ein« 





*) Näheres in den „Annales des Mines“, Band XIX, 1861. Brattiſche Auffuchung der An- 
ſchluß iurve ſiehe „Bulletin d. 1. Soc. d’Encouragement‘‘ 1898 Mai. 
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halten. Die jogenannten Taſchenchronometer fönnen daher nicht ohne weiteres unfehlbare Beit- 
meffer jein; fie müfjen vielmehr auch erft jozufagen dem Eigentümer in der Tafche geregelt 
werden, da die Körperbeiwegungen des Trägers, ſomit auch deren Einfluß auf den Gang der 
Uhr fehr verfchieden find. Um die ſchwankenden Bewegungen des Schiffes für die Uhr weniger 
fühlbar zu machen, wird die lehtere in einem fogenannten kardaniſchen Gehänge, wie der 
Schiffskompaß, aufgehängt. Ganz kann jedoch der Einfluß der Schiffsſchwankungen nicht 
bejeitigt werden; denn jede freihängende Uhr gerät durch da3 Schwingen der Hemmungsteile 
des Werkes in eine geringe ſchaukelnde Eigenbewegung, die ftörend auf den Gang einwirft. 

Hier ift nun der Ort, hervorzuheben, daß Sternkunde und Seefahrtöfunde zufammen, 
die zwar getrennt, aber doch in innerem Zufammenhang an den Beitbeitimmungsaufgaben 
wirfen, ed dahin gebracht haben, daß man zu gemeinfamen, feften Unfchauungen über die 
praftijche Zeitmeſſung gelangt fit. Nicht die vorher unerhörten „anderthalb Minuten“ 
Harriſons (fiehe S. 607) find mehr das höchſte Ziel, obgleich die heutigen Seeuhren beffer 
find, auch damals ein günftiges Spiel von Wechſelwirkungen das Endergebnis jo blendend 
gemacht hat, jondern dieſes Ziel ift die „Gleichmäßigkeit“ der Bewegung des Werkes 
und die „Regelmäßigfeit”, mit der die Uhr den äußeren Einflüffen nachgibt, nachdem man, 
wie fich von felbjt verfteht, alles gethan hat, um die Wirkung diejer Einflüffe zu verringern. 











A B 
1506. Epronsmeternuruh. 1607. Bregnetfeder. 


Man unterjcheidet heute den „Gang“ der Uhr und den „Stand“ derjelben und be» 
obachtet beide an den wichtigen Beitmefjungsitellen regelmäßig und höchſt jorgfältig. Um 
genaueften gejchieht dies natürlich auf den Sternwarten, aber e3 gefchieht zugleich doch 
für die Seefahrer, denen die Sternmwarten die Tafeln der täglichen Stellungen einer großen 
Zahl von Geftirnen liefern. 

Der „tägliche Gang“ einer Uhr ift deren tägliches Vorgehen oder Zurüdbleiben gegen« 
über der mittleren Zeit; erftrebt wird die höchite Gleichmäßigkeit des täglichen Ganges. 
Der „Stand“ einer Uhr ift der Unterfchied zwiſchen der mittleren und der von der Uhr 
gezeigten Zeit; er ift das Ergebnis des Ganges ſowohl, als der Ort3veränderung der 
Uhr auf dem Erdball. Das Zeitmaß, um welches Gang und Stand hinter der mittleren 
Zeit zurüd find, wird mit 4 (plus) bezeichnet, dasjenige, um das fie vor find, mit — 
(minus). Aus befanntem Gang und Stand wird die mittlere Zeit berechnet. 

Beifpiel. Am 21. Juni 1894 habe eine Uhr gezeigt 5 h 15’ 00°, während die 
mittlere Zeit war 5 h 18’ 27,30. In den Tagen um den 21. Juni wurde der Gang 
dahin befunden, daß die Uhr alle 24 Stunden 3,22 vorging. Demnach hatte die Uhr 
am 21. $uni 1894, 5 h 15: 

Sta . 2 2 2 2 22.2.4 3 2780 


Tägl. bad . : .:. 2 22 — 3,2", 
es war alfo die mittlere Beit:. . . . . 5 h 15’ 00” 
+0h 3 27% 
5 h 18’ 27,90” 
3 Tage jpäter würde wegen des Ganges von — 32" fein: 
Mittlere Bet . . . .. 5h15 00° 
+0h 3 27% 
— oh 0 96 
5 h 18’ 36,86 
und daraus der Stand +0h 3 15,6 
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Es ſei bemerkt, daß die Zabrifanten feiner Taſchenuhren vor deren Ablieferung 
lange Beit hinducch den Gang und Stand beobachten und zu Papier bringen, fo dab 
der Empfänger in bie Lage verfegt wird, in vorftehender Weife die mittlere Zeit genau 
aus der Ungabe feiner Uhr zu ermitteln. Die Beobachtungen an den Seeuhren werden 
in ähnlicher Weife, meift tagtäglich benußt, um aus der Beigerangabe den Drt des 
Schiffes zu beitimmen. Ungleich weitläufiger find die Beobachtungen und die fi daran 
ſchließenden Berechnungen auf den Sternwarten. Jetzt hat die Geſellſchaft Urania 
Berlin eine Uhrenprüfungsftelle eingerichtet, auf der Tafchenuhren unter Wärme- und 
Stellungswechſeln gründlich geprüft und mit einem ausführlichen Prüfungsjeugnis wieder 
abgeliefert werden. 

Aus den Errungenſchaften der Seeuhr erwarben wir die Verbeſſerungen der Tafchen- 
ubr, aus denen der aftronomifchen Uhr die der Pendeluhren. Tüchtige Künſtler für Ste 
uhren haben fich auch bei uns hohen Ruf erworben, wie Tiede in Berlin, Keſſels in 
Altona, Zürgenfen in Kopenhagen, Eppner 
in Lähn u. a. m. Für Tafchenuhren hat 
das Haus Lange in Glashütte (Sadjen) 
fih Weltruf erworben. 

Allerlei Heinere Neuerungen haben 
die letzten Jahrzehnte gebracht. So 5.8. 
geſchieht das Aufziehen bei neueren Tafchen- 
uhren nicht mehr mit einem bejonderen 
Schlüſſel, fondern meiftend burd einen 
Knopf („Krone“), der oben im Ringe oder 
Bügel gedreht wird, Bügelaufzug, oder es 
wird bet den fogenannten Savonetteuhren, 
welche über dem Zifferblatt einen metallenen 
Dedel haben, durch das Zumachen dieſes 
Uhrdeckels jedesmal das Werk um ein be⸗ 
ſtimmtes Stück aufgezogen. Ein ſecht 
maliges Auf- und Zumachen reicht hin, 
um die Uhr für 24 Stunden aufzuziehen. 
Wird der Dedel öfters geöffnet, jo geht 
der Mechanismus, wenn ganz aufgezogen 
ift, leer. 

Manche Tafhenuhren haben auf dem 
Hauptzifjerblatte noch ein Heine mit einen 
Sefundenzeiger, eine im Mechanismus leiht 
herzuftellende Sache; denn es gehört dayt 
nur, daß man die Achſe eines der Räder, 
das ohnehin in einer Minute umläuft, jo 
weit verlängert, daß fie durch das Zifferblatt geht und ein Beiger aufgeftedt werden kann. 
Uber diefe Einrichtung ift für genaue Beobachtungen wenig nüge, da fie zu Hein, bie 
Teilung zu fein ift und das Auge nicht mit Sicherheit dem Beiger folgen kann, wie er, 
in vier Rüdungen auf die Sekunde, über diefelbe hinweggeht. Zweckmäßiger ift die Eins 
richtung, wenn der Zeiger ſtatt vier Rüdungen nur eine macht, fo daß er auf jedem 
Teiffteich halten bleibt und am Schluß der Sekunde auf den nächſten überjpringt. Die 
ift dann eine Uhr mit fpringender Sekunde. Eine fernere Verbefjerung war, daß man 
den Sefundenzeiger, unter Beibehaltung des Sprunges, zu den beiden anderen verlegte 
und über diefe hinwegragen ließ, wie dies bei Gewichtuhren ſchon beftand. Hier war 
aber die Triebkraft für den Zeiger von der Welle der Unruh zu entnehmen, was wieder 
dem genauen Gange der Uhr nachteilig war, und fo ift es denn für das Beſte befunden 
worden, ein befonderes Triebwerk mit eigner Feder herzuftellen, das für fich aufgezogen 
wird und Iediglih den Sefundenzeiger zu drehen hat. Man nennt diefe Bauart den 
felbftändigen oder unabhängigen Sefundengang. 
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Unter den Spielarten im Gebiet der Stand- oder Stutzuhren, die, wie wir oben 
fahen, ſchon vor Henlein gebaut wurden, iſt ihres Baues wegen die dem Publikum jeit 
einigen Jahren vorgeführte Uhr mit Drehpendel zu erwähnen. Das den Gang regelnde 
Stüd ift bei derfelben eine jchwere, äußerft langſam ſchwingende Unruh, welche fich nicht, 
wie die gewöhnliche, auf einen Zapfen ftügt, jondern an einem jolchen hängt, und zwar 
vermittelft der Schwungfeder an den Kloben angehängt ift. Die Schwungfeder, welche 
bei Henlein eine gerade Feder (die Schweinsborſte oder mehrere derjelben) war, durch 
Huyghens und Hooke in eine Spiralfeder umgeftaltet worden, ſpäter gelegentlich in eine 
Schraubenfeder umgeformt wurde, wie heim Chronometer (j. Abb. oben), iſt endlich ge» 
rade geftredt und der Uchjenrichtung nach gelegt. Sie wird meilt in Form eines ſchmalen 
dünnen Stahlbandes ausgeführt, welches fich bei dem Links- und Rechtsſchwingen der 
Unruh korkzieherartig links und wieder rechts windet, in der Mittellage aber ald gerade 
berabhängt. Wenn die Maſſe der Unruhicheibe groß im Verhältnis zum Verdrehungs⸗ 
widerftand der Schwungfeder ift, fo fällt die Zeit jeder einzelnen Schwingung der Scheibe 
jehr groß aus und geftattet deshalb eine fehr lange Sangdauer des Triebwerks der Uhr. 
Ein ſolches Drehpendel ift in der Harderfchen Sahresuhr angewandt. In Abb. 1508 tft 
eine äußere Anficht einer folchden Uhr gegeben. Man | 
fieht zwifchen vier Säulen die ſchwere Scheibe, welche 
noch zwei Heinere Scheiben trägt. Die letzteren jind 
auf der eriten Scheibe verjchiebbar und bezweden, 
ein raſcheres oder langſameres Schwingen der Scheibe 
durch Nähern oder Entfernen vom Mittelpunft der 
großen Scheibe regeln zu können. In Abb. 1509 
ift eine ſchematiſche Seitenanfiht ſowie Oberanficht 
des Drehpendels gegeben. 1 tft die jchwingende, am 
Stahlband g hängende Scheibe, welche durch die 
Klemmfchraube i k feit mit g verbunden ift, während 
da3 Band oben bei h an einem freitragenden Arm 
befeftigt if. Auf das Stahlband g ift nahe feinem 
Aufhängepunfte h die Heine Gabel e feitgeichraubt, 
welche mittel3 des Stiftes d und des Hebeld c mit — 11 Eh 
der Spindelhemmung bei b in Verbindung fteht, die — * 
wir aus obigem kennen. Da die Scheibe Schwingungen 9 be der Harberfchen Fabrranke, 
bi3 360 Grad und mehr ausführt, jo muß fich die 
Gabel e vom Stifte d zeitweilig löſen. Derjelbe bleibt jedoch in feiner Stellung unverrüdt 
ftehen, jo daß die Gabel bei der Rückkehrſchwingung ihn wieder erfaßt und nun den Hebel c 
nach der einen Seite dreht. Die Schwingungen der Scheibe l erfolgen fehr langſam, höchſtens 
zu vier bis jech8 in der Minute. Hierdurch macht die Harderſche Uhr jowie ähnliche mit 
Drehpendel verfehene Uhren einen im Gegenfaß zu den rajchgehenden Pendeluhren wohl- 
thuenden ruhigen Eindrud. Bemerken müffen wir nur, daß fich die Drehpendeluhren nur 
äußerft Schwer regeln laſſen und fich daher für genaue Zeitweiſung nicht eignen. 

Figurenuhren. Unter diefem Namen verjteht man Uhren, an welchen menjchliche 
oder Tierfiguren als Automaten bei der Beitanzeige zur Wirkung fommen. Abgejehen von 
den alten figurenreichen Werfen, die wir oben berührt, find gewiſſe Figurenuhren ftarf 
verbreitet. So die jo fehr beliebte und immer wieder gern genommene Kuckucksuhr der 
Schwarzwälder. Der Kudud wurde 1730 von Anton Ketterer aus Schönwald im Schwarz- 
wald erfonnen. Zwei hölzerne Pfeifhen geben den Rufton, zwei Blajebälge führen die 
Luft zu; diefe Heine Vorrichtung, dag Geſchrei genannt, bildet den Gegenſtand des Haus- 
fleißes in beftimmten Dorfgemeinden des Waldes. In diefem Jahrhundert hat man zum 
Biertelrufen die Wachtel noch hinzugezogen; einzelne Dörfer liefern die niedlichen, fehr 
geſchickt Hergejtellten Bogelautomaten. Beliebt ift auch unter anderem die Schwarzwälder 
Trompeteruhr, bei welcher bei Stundenjchlag zwei Trompeterchen erfcheinen und den 
Stundenmarſch blaſen. Auch auf die Stuguhren hat man in den legten Jahrzehnten das 
Figurenweſen angewandt. Stark verbreitet ijt die Uhr, bei welcher eine zierliche wetbliche 
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Figur das Pendel mit dem erhobenen Arm trägt und gleichfam ohne jede mechanische Hilfe 
vor fih Hin und her ſchwingen läßt. Es wird Hier eine geſchickte Täuſchung ausgeübt, 
indem der Beſchauer nicht fieht, daß der Figur vom Uhrwerk aus ganz Meine Hin- und 
Herbrehungen, genau entſprechend den Schwingungszeiten des Pendels, erteilt werden; 
duch diefe Bewegungen wird das Pendel im Gang erhalten. Undere Figurenührchen 
ſcherzhafter Natur kommen und vergehen mit der Mode; fie vergehen trog hübſcher 
Wirkungen meiftens fehr fchnell, weil fie durch die Häufigkeit der Figuriwirkung ermüden, 
wie das nieblich erfonnene Knäblein mit dem „fliegenden Pendel“, die ſchaukeinden Sol- 
daten und ähnliches. Beim Kuckuck ift das Richtige getroffen, indem das Spielwerk beim 
gewöhnlichen Gang der Uhr verdedt bleibt. 

Zurmuhren. Die öffentlichen, weit ſichtbar aufgeftellten Uhren waren, wie wir 
oben gefehen haben, ſchon jehr früh in Anwendung und demnach Gegenitand des Runftfleißes. 
Nachdem von ihnen aus ſchon frühzeitig die Zeitmeffer verffeinert ind Haus, in die Stube, 
und dann gar in die Tafche geftiegen, unterließ man nicht, fie ſelbſt weiter zu bilden und 
von ihren Mängeln zu befreien. Der „Uhrenbauer”, welcher Turm- und fogenannte 

a Hofuhren fertigt, hat fih vom Uhrmacher häufig getrennt oder ift, um 
es genauer zu jagen, dem älteren Fache des Schlofjers, aus welchem das 
des Orelmachers hervorging, treuer geblieben. Er hat mit größeren 
Kräften und Widerftänden zu rechnen: Da find bedeutende Reibungen 
an langen Wellenleitungen zu überwinden, die Zeiger fturmficher zu 
maden, ſchwere Hämmer für das Schlagwerk zu bewegen u. |. w. Daneben 
wird dennoch) eine große Genauigkeit der-Beitweifung erforbert. Man hat 
eine Reihe bemerfenswerter Hemmungen für die Großuhren ausgebildet, 
darunter namentlich die jogenannten Hemmungen „mit fonftanter Kraft“ 
oder Schwerfrafthemmungen. Einen lebhaften Antrieb zur Wusbildung 
derfelben gab Ende der 40er Jahre die große Uhr für den Welt 
minftertuem in London mit ihren vier Stüd 7 m hohen Bifferblättem 
(das auf dem Domturm in Mecheln Hat freilich 40' oder 124/, m Durd- 
meſſer). Das Pendel diefer Uhr wiegt 685 Pfund; es hängt an einer 
Blattfeder von !/,, Zoll oder %,, mm Dide und 76 mm Breite. Jeder 
der 8 Zeiger wiegt nahe 2 Bentner; die erften waren fogar über dreimal 
fo ſchwer gewefen. Die Uhr wurde nämlich allmählich verbeffert und 
umgearbeitet. Das Treibgewicht des Gehwerks wiegt 2:/, Zentner und 
J bedarf 20 Minuten Aufziehezeit; anfänglich hatte das Gewicht über die 
u re doppelte Größe; das Aufziehen des Schlagwerks dauert einen ganzen Tag 

bemmung. Die Hemmung der Uhr ift die Denifonfche Schwerkrafthemmung, weldt 
wir in Abb. 1510 ftizziert fehen. 

AB ift das teilmeife abgebrochen dargeftellte Pendel, FH das Steigrad. Ter 
Anker der ruhenden Anferhemmung ift hier in zwei Teife C und D aufgelöft, melde 
bei E und G die Auffangeflächen für die Steigradzähne an ſich tragen. Das jetzt nad 
rechts ſchwingende Pendel ſtößt bei e an den Urm E und führt nad) kurzem Weiter 
ſchreiten bei E Ausföfung herbei. Das Steigrad wird dadurch fofort frei und treibt nun 
mittel8 des Zahnes bei F den Arm C nad) links, welcher aber dann mit feiner Auffange: 
fläche bei & das GSteigrad, nachdem es eine Sechſteldrehung vollzogen hat, auffängt 
oder hemmt. 

Dos Pendel hat nun den Arm D noch immer gleichfam auf ſich Iaften, hebt oder 
drängt denjelben zur Seite; beim Rückſchwung aber gibt der Arm die ihm mitgeteilte 
Kraft wieder zurüd, ja mehr als das, indem er weiter nach links vorjchreitet oder „fällt“, 
als er gehoben worden ift, fo weit nämlich, biß er von dem jegt in der wagerechten Ebene 
llegenden Bahn I des Dreiſchlags FHI aufgehalten wird. Ähnlich geht es bei dem Arm C. 
Beide werden zwar vom Pendel etivas gehoben, finfen darauf aber tiefer oder weiter mit 
ihm hinab, als fie gehoben worden, treiben aljo das Pendel mit Kraftüberſchuß, und 
diefer Überfhuß tt immer derfelbe, weil bloß von der Schwere ber Teile abhängig. 
Die Deniſonſche Hemmung iſt jegt fehr gebräuchlich. Bedeutende Verdienfte um die 





Turmuhren. 616 


Großuhren hat ſich der ſehr geſchickte und erfinderiſche Uhrmacher Rhaßkopff (nicht Roskopf, 
wie man oft geſchrieben findet) in Koblenz erworben. 

Eine andere Turmuhrenhemmung führen wir noch dem Leſer in der Hemmung von 
Mannhardt vor, des vor einigen Jahren verftorbenen ausgezeichneten Münchener Uhren» 
bauer, von dem u. a. auch bie vortreffliche und bewährte Berliner Rathausuhr herrührt. 
Eine Eigenfchaft der gedankenreihen Mannhardtſchen Hemmung tft, daß das Pendel nicht 
nach jebem ganzen oder halben Schwunge, fondern nur minutlich einmal beſchleunigt wird. 

Das Näderwerf der Uhr beiteht aus einem einfachen Laufwerke, d. i. einem Boden- 
trade a, einem Laufrade b und einem Windfange c. 
Das Betriebsgewicht des Laufwerk ift ganz ohne 
Einfluß auf den Antrieb, welchen das freifchwingende 
Pendel in jeder Minute erhält. Die finnreiche Art, 
wie dem Pendel diefer Antrieb jede Minute erteilt 
und wie das Laufwerk ebenfo oft ausgelöft wird, wird 
duch das Nachftehende Har werden. Um Pendel A, 
welches in zwei Blattfedern hängt, ift nahe feinem 
Aufhängepunfte ein Meines Sperrädchen e angebracht, 
welches fich leicht und ohne ÖL zu bedürfen in feinen 
feinen Zapfen dreht; dieſes Rädchen hat fo viele 
Bähne, als dad Pendel in einer Minute Doppel: 
ſchwingungen (ein Hin- und ein Hergang zu- 
ſammen) mad. 

Es ift nun leicht einzufehen, daß dieſes Räd- 
chen bei jeder Pendelſchwingung von rechts nad 
links von dem am feiten Ständer B angebraditen, 
aus Elfenbein gefertigten Sperrfegel i um einen 
Bahn vorgefhoben wird. Un der Achſe des 
Sperrädchens fit ein Hebelarm f, welcher bei jeder 
Umdrehung des Rädchens, alſo in jeder Minute ein- 
mal, an dad Auslöfungsftüd Imn ftößt, wodurch 
das Laufwerk frei wird und der Windfang c eine 
Umdrehung vollenden kann. Nach vollendeter Um— 
drehung wird das Laufwerk an dem auf der Achſe 
des Windfangs figenden Arme gh durch den Hafen 
des Austöfungsftüdes 1 m n bei n wieder angehalten. 

Nun trägt aber die Achſe des Windfangs eine 
exzentriſche Scheibe K, welche die Rolle p ſanft auf 
die Ruhefläche der zweimal gebrochenen und am 
Pendelrahmen angebrachten Hebelbahn ss legt, von 
mo fie auf die fchiefe Ebene jener Bahn gelangt und 
duch ihre fi natürlih immer gleich bleibende 101. Mannharbte freire Pendel 
Schwere auf das Pendel einen Druck ausübt, der für Enrmubren. 
ihm den erlittenen Kraftverfuft erjegt. Alles dies 
geichieht ohne Reibung und ohne Stoß, was bisher noch bei feiner Großuhrhemmung 
erreicht war. Bei der Vollendung feiner Umdrehung hebt das Erzenter K die Antriebs- 
tolle wieder in die Höhe, und das Pendel ſchwingt wieder ganz frei während der nächiten 
Minute, um am Ende berjelben wieder den janften Antrieb zu erhalten. An der Berliner 
Uhr hat der, in echt mittelalterlicher Weile launige Künſtler den Untreiber als ein Meines 
Bein geftaltet, deflen zierlicher Elfenbeinfuß dem Pendel jede Minute einen zarten Fuß— 
tritt verſeht 

Bei den Zapfen des Sperrädchens und bei den Antriebsrollen ijt die Anwendung 
irgenb eines Schmiermittel3 unnötig und dadurch die Verharzung unmöglich gemacht; es 
laufen nämlich die auf das feinite polierten Zäpfchen des Sperrades in Holzbüchſen, 
die mit Graphit durchträntt find, ebenfo find die Antriebsrollen ausgebüchſt. Das Rädchen 
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ift aus Bronze und der dasfelbe jchiebende Sperrhafen, wie jhon bemerkt, aus Elfenbein. 
Es erübrigt nun noch zu erwähnen, daß das erwähnte Rädchen an feinem inneren Felgen: 
rand durch ein Kleines Gewicht mittels eines mit feinem Leder überzogenen Drüders fanft 
gebremft wird, bis der Sperrhafen von neuem zur Wirkung kommt. 

Kontrolluhren. Mit diefem Namen bezeichnet man Uhrwerke, welche man benußt, 
um ſich von der Aufmerkfamfeit und Pünktlichkeit, überhaupt der Pflichterfüllung von 
Nachtwächtern, Babrilauffehern, Sefangenwärtern u. |. w. zu überzeugen. Es gibt eine 
ziemlich große Unzahl von Bauarten für ſolche Uhren; fie jind in Deutfchland ausgebildet 
und zu hoher Vollfommenheit gebracht worden, namentlich durch den Uhrmacher Bürd 
zu Schwenningen in Württemberg. Die Wirkung der gebräuchlichften beruht darauf, daß 
fih mit dem Stundenzeiger eine Trommel bewegt, auf der von einer beftimmten Stelle 
aus eine Anzeihnung möglich if. Die Trommel fann mit Papier überflebt und die 
Anzeichnung durch Bleiftift ausführbar fein. Eine von Profeffor Gintl in Graz ent 
worfene Kontrolluhr ift mit zwei ineinander geftedten Trommeln verjehen, von denen die 
größere feititeht, die innere fogenannte Stundentrommel aber vom Uhrwerk jo bewegt 
wird, daß fie fich in 24 Stunden einmal dreht; außerdem ift dDiefe Trommel mit 24 oder 
48 radialen Fächern verjehen, welche vor einem in der äußeren Trommel angebrachten 
Schlitz vorbeigehen und feine Blech oder Papiermarken aufnehmen können, die der Wächter 
durch den Schlig hindurdjftedt. Beim Öffnen der Kapfel ergibt fih auf einen Blick, zu 
welchen Zeiten der Wächter „geitochen“ hat. — Andere Kontrolluhren laufen nur eine 
bejtimmte Zeit und müffen mit Schlüffeln aufgezogen werden, die an gewiſſen auf 
zufuchenden Stellen aufbewahrt werden, oder die verjchiedenen Markitempel find über 
das zu begehende Gebiet verteilt — furz, es laſſen fich zahlreihe Abänderungen denten, 
die auch für einzelne Zwede Ausführung gefunden haben. 
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Überblidt man, was feit fechs bis fieben Jahrhunderten im Bau der Räderuhren 
geleiftet worden ift, jo erfennt man, daß deutiche Kunſtfertigkeit von früh an dabei mit: 
gewirkt hat. Die oben erwähnte Uhr im Doverkaſtell und Heinrich Wyks ebenfalls jchon 
angeführte Uhr in Paris Iegen Zeugnis davon ab. Bor vierhundert Jahren hat deutiche 
Kunftfertigfeit durch die Erfindung der Tajchenuhr fih in dem Gebiet ein Verdienit 
allereriten Ranges erworben. Geht man dann aber weiter, über das 16. ing 17. Jahr: 
hundert, jo fieht man bei uns den Erfindungsgeilt erlahmen — der ungeheure deutjce 
Krieg verheerte und zerjtörte zu viel — und im 18. die Leitung im erfinderifchen Thun 
an der Uhr an England und Frankreich übergehen. Dort werden durch fie viele Namen 
glänzend und berühmt. So in England die von Hoofe, Slement, Graham, Mudge, dann 
Harrifon, Earnſhaw, Arnold, Tompion, und weiterhin in unferem Jahrhundert Dent, 
Denifon, Bloram u. a.; ferner in Dänemark Jürgenſen, fodann in Frankreich die von 
Sulien Le Roy, Pierre Le Roy, Lepaute (ein und diejelbe Perfon mit Beaumardais, 
dem Dichter des Figaro), Tutertre, Berthoud, dann Breguet u. a. In der Ausführung der 
Werke ſchloß fih Deutihland in unferem Jahrhundert allmählich den Nachbarn an mit 
feinen Ziede, Kefjels, Rhaßkopff, Eppner, Zange, Dannhardt und macht heute bedeutende 
Anjtrengungen, auch auf dem Felde der Seeuhren den Wettbewerb der Fremden, der nod 
fehr mädtig ift, zu befämpfen. Die Neich&behörden werden da noch einhelfen müflen; 
die Belohnung Harrifong und die von der franzöfiihen Akademie verliehene find und 
nicht gefchenft! Uber unter denjenigen, die die Gejchichte der Uhrenerfindung feit 1500 
zu nennen hat, fehlen die deutjchen Namen. Das gab den Freunden des deutjchen Ge: 
twerbefleißes fchiwer zu denken. Da aber geihah in dem gegenwärtigen Jahrzehnt das 
Unerwartete, daß mit einem Male eine ganz neue und vorzüglicde Hemmung für Pendel: 
wie für Unruhuhren aus deuticher Hand hervorging; es tft die Nieflerihe Hemmung, 
mit der wir unter anderem in Chicago 1893 die erfte und oberjte Stellung im Wett⸗ 
fampf der Erfinder auf dem Uhrengebiet eroberten und mit der wir nun in die vorderſte 
Reihe der Hemmungserfinder eingerüdt find. 
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Im Gangwerkbetrieb der Uhr find vier Kraftaufmendungen erforderlich, zwei für 
Bapfen- und Zahnreibungen und je eine für das Beichleunigen des Taktgebers und das 
Auslöſen des Steigrades. An den beiden Iebteren hat Niefler Kraft zu erjparen geſucht 
und zivar mit vorzüglichem Erfolge. 

Die aufeinander folgenden Erfindungen dreier Jahrhunderte hatten die mächtigen 
Stöße, die mit der Spindelhemmung der Waag verbunden waren, Schritt für Schritt 
vermindert bis auf einen Heinen Reit, der in unfer Sahrhundert herübergenommen 
wurde und darin befteht, daß beim Beichleunigen des Taktgebers der Angriff immer 
noch etwas plöglich erfolgt. Diefe geringe Plöblichkeit hat Riefler befeitigt und 
damit zugleich die Loslaffung des Steigrades erleichtert. Er läßt zu dieſem Ende 
den fchwingenden Taktgeber, ſei e8 Pendel, fei e8 Unruh, in den Augenbliden feiner 
größten Schnelle eine Feder aus dem fpannungslofen Zuftand in einen etwas ge- 
ipannten überführen, dadurh das Steigrad auslöfen, dieſes aber dann den Anker rüd- 
wärts verjtellen, um fowohl das Steigrad wieder zu hemmen, als auch die erwähnte 
Feder noch weiter zu fpannen, fo daß fie dem Taktgeber bei feinem Rückſchwung Be- 
ſchleunigung erteilt. 

Abb. 1512a—c fol zunächſt den Vorgang für einen einfachen Pendelſchwung be- 
grifflich verfinnlichen. Als Beichleunigungsfeder benugt Riefler bei feiner Bendelhemmung 
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die befannte und gebräuchliche Aufhängefeder des Pendeld. Die Schwingungsadfe 
des Ankers ift mit derjenigen des Pendels zufammengelegt. Schwingt nun, 
wie unter a, das Pendel nach links, jo biegt e3 etwas weniges die Aufhängefeder und 
rüct dadurch mit allmählich zunehmender Kraft den Anker aus feiner mittleren Stellung 
nach links aus, wie unter b dargeftellt. Sofort fommt das Steigrad in Gang, faßt aber 
dabei den rechten Arm des Ankers und führt diefen wieder in die mittlere Stellung (ec). 
Dabei jpannt der Anker die Hängefeder für Rückſchwung des noch immer nad) links 
ſchwingenden Pendels und wird diefem bei feiner Rückkehr Beichleunigung mitgeben; alles 
dies geichieht ohne Stoß. Nach dem Durchgang des Pendels durch feine Mittelftellung 
wiederholen fich die Vorgänge in umgefehrter Folge. 

Abb. 1513 ftellt Anker und Steigrad in ihren theoretijch wichtigsten Formen dar. 
Anker in Mitteljtellung, links hemmend, recht mit feiner Ruhefläche auf halber Teilung 
ftehend; feine Achſe ift als Kante einer Schneide ausgebildet, die auf ebener Stein- 
fläche ruht. Wenn beim Auslöſen der linfen ARuhefläche der rechtS gelegene Hemmung: 
ftift nach dem Inneren des Steigrades rüdt, erreicht er die fchräge Grundflanfe des 
Steigradzahnes ganz nahezu, wenn links die Ruhefläche das Rad freigegeben, wird 
alfo alsbald durh die Grundflanfe gefaßt und nad) außen gejchwentt, fo daß der 
Unter wieder in feine Mittelftellung gelangt. Umgekehrt folgen die Bewegungen beim 
Rechtsſchwung. 
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Die technifche Ausführung der Rieflerfchen Hemmung an einer Zurmuhr zeigt in 
zwei Anfichten Abb. 1514. Zunächſt fieht man, daß das Steigradb aus zwei Teilen 
hergeftellt ift, die aber feft mit Schrauben vereinigt find; die vornliegende Hälfte bat 
die Hemmungsflanken, die zurüdiiegende die Grundflanfen an fih. Das Schneiden 
gelent des Ankers ift deutlich erkennbar, dazu auch das Körnerfchraubenpaar, das Längs 
verfchtebungen der Schneiden verhindert. Oben find die Schrauben deutlich fichtbar, 
mittel3 deren das Blattgelent des Pendeld jo auf Höhe eingeftellt wird, daß die 
Schwingungsachſe der Blattfeder mit der Schneidenachſe zufammenfält. Auch die Ein- 
ftellungsfcehrauben der Steine, auf denen die Schneidenhälften ſchwingen, find Mar zu 
ertennen. Ausgeführt ift das feit 1893 in ununterbrochenem Gang befindliche Werk 
von der Turmuhrenfabrif von 3. Neher Söhnen in Münden. 

Gleich die erfte Nieflerfche aſtronomiſche Uhr, aufgejtellt auf der Sternwarte in 
München 1891, lieferte ganz ungewöhnlich günftige Ergebnifje in Bezug auf die Kleinheit 
und die geringe Veränderlichfeit de „Ganges“ im oben erläuterten Sinne. Es betrug 
nämlich ihr mittlerer täglicher Gang in drei Beobachtungsreihen, nämlich: 


vom 1. September bi3 17. Septeniber 1891 . . . . -- 0,080 Sekunde 
„5 Tezember „ 31. Dezember „ .... ‚024 " 
„ 36. Auguft „ 2. September 1892 . . . . -—- 0,060 n 
und für dieſe drei Meffungsreihen die mittlere Gang: 
änderung für den Tag auf 1°C. Wärmezunahme — 0,008 „ 


während diejer letztere Wert, die tägliche Gangänderung, betrug bei Uhren der Stern 
warten zu: 


Leiden ont. — 0,0151 Sekunde 
Berlin . ER 0,0222 n 
Potsdam . . ee en — 0,0860 n 
Sonn rn. — 0,0850 n 
er (OO 
Neuenburg (Ehmeid) - > 2 222 nenn. 0,0601 n 
Chendalchft . en — 0,0049 n 
Bothkamp..— — 0,0442 


d. h. in einem einzigen, dem vorleßten Falle war die Niefleriche Gangänderung 6 mal, 
in dem anderen 19— 55 mal günftiger, nämlich Heiner, als die der vorzüglich überwächten 
und hergeitellten anderen Uhren. Auch an den mehr derben, viel Erjchütterungen auf 
gejegten Nieflerfchen Uhren für bürgerliche Zmwede ift die Gangänderung verhältnismäßig 
jehr Hein. So beträgt der Sangfehler an der oben erwähnten Turmuhr mit ihrer 90 m 
langen Heigerleitung nur 0,12 Sefunden täglid). 

Auch wurde der von Niefler aufgeftellte und rechneriich erwiejene Satz, daß jede? 
Pendel, wie es auch beſchaffen jei, oberhalb und unterhalb des Wärme 
maßes, für das es ausgeglichen ift, langſamer [hwingt, beftätigt gefunden. Dit 
vom Luftwiderſtand herrührende Beeinfluffung des Ganges hat Riefler durd Ein 
Ichließung feiner ajtronomifchen Uhr in ein fehr nahe Iuftleer gemachtes Glasgehäuſe 
ganz befeitigt. Eine derartig aufgeftellte Uhr war auf der Nürnberger Austellung 189 
zur Schau geſtellt; eine Abbildung derjelben hat die „Deutjche Uhrmacherzeitung“ unterm 
1. Dezember 1896 gebradit. 

Die Erfparnis an Triebkraft, welche die Rieflerſche Hemmung mit fidh bringt, ft 
jehr beträchtlih. An einer vom Verfaſſer regelmäßig beobachteten Achttage-Uhr, deren 
Grahamſche Ankerheinmung durch eine Rieflerfche Hemmung erjegt wurde, ging der Kraft 
bedarf auf ein Neuntel des vorher erforderlichen, 900 g ftatt 8 kg, zurüd. Rieflers Hem⸗ 
mung und PBendelausgleihung wirken aljo zufammen, um in den beiden Erfindungen 
ganz hervorragende Leiltungen erfennen zu laſſen; das zeitweilige Zurüdbleiben Deutſch⸗ 
lands in der Erfindungsbewegung auf dem Uhrengebiet ijt durch fie nicht nur ausgeglichen, 
jondern durch einen Vorſprung erjegt. Die Münchener Univerfität hat Rieflers Ber- 
dienfte auf den Gebieten der praftiihen Mathematif und der Zeitmeſſung durch Ber- 
leihung des Ehrendoftorgrades gewürdigt. 
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Bei Unwendung der Rieflerfchen Hemmung auf die Unruhuhr dient die Unruhfeder 
zu dem Zwecke, den bei der Pendeluhr die Uufhängefeder erfüllt. Die Schwingungsachſe 
des Ankers fällt mit der Achſe der Unruh zufammen; ber Übergang von der Yusweitungs- 
fpannung der Feder zur Verengungsipannung und umgefehrt wird zur Ankerſchwenkung 
verwertet. Daß hier ein ebenfo großes Übergewicht über die älteren Bauarten vorliegen 
werde, wie bei den Pendeluhren, ift nicht zu erwarten, da die Ausgleichung die alte 
bleibt; indeſſen wird ſich bei dem bevorftehenden Ermunterungen des Geeuhrenbaues 
zeigen können, wie weit die erzielte Krafterfparnis Vorteil bringen lann. 
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Elektrifhe und pneumatifche Uhren. Wie die jtet3 jortichreitende Technik auf 
faft allen Gebieten des modernen Kulturlebens eine großartige Umwandlung hervorgebracht 
hat, wie fie die räumlichen Grenzen durch Dampf und Eifen und eleltrijhen Strom faſt 
aufzuheben vermocht, jo hat fie fich auch beftrebt, in großen Städten, wo Taufende von 
Menſchen auf engem Raume vereint find, diefe Gejchlofjenheit zu benugen, um an Einzel- 
punften dieſe vieltaufendföpfige Gejamtheit zu vereinigen, an gemeinfame Aufgaben 
zu fefleln, gemeinfam mit notwendigen Lebensbedürfnifien zu verjehen. Wohl wenige 
Feen der neueren Technik find fo jegensreich für die große Menge der in großen Städten 
zufammenlebenden Menſchen geworden als diejenige, jedes einzelne Wohnhaus mit Wafler 
zu verjorgen, jedem Mitbürger den Brennftoff für Beleuchtungszwede ins Haus zu führen, 
kurz Mittelpuntte zu Schaffen, von welchen aus eine große Stadt mit Waſſer, Gas, elek— 
triſchem Licht, ja ſelbſt mit der zur Heizung und zur Speifenbereitung nötigen Wärme 
zu verjehen. Was lag da näher, als dem bei hochentwideltem Gejchäftsleben jo lebhaften 
Bedürfnis nach gemeinfamer, richtiger Zeit durch ähnliche Anlagen zu entſprechen. Wohl 
jede größere Stadt befigt eine Normaluhr, welche genau nad den aſtronomiſchen Be— 
obachtungen geregelt wird. Allein diefelbe kann doch nur dem umliegenden Stadtteil von 
Nugen fein. Wenn e3 gelänge, an den verjchiedenften Punkten großer Städte auf öffent» 
lichen Plägen Uhren aufzuftellen, welche genau dieſelbe Zeit wie die Hauptuhr der Stadt 
anzeigten und von legterer aus geregelt würben, jo wäre auch diefe wichtige Frage gelöft. 
Diefem Gedanken nachgehend, errichtete zuerjt Steinheil in Münden im Jahre 1839 
wenige Jahre nad) der Erfindung des elektrijchen Telegraphen durch Gauß und Weber 
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in Göttingen (1833) eine Anlage, bei welcher von der Hauptuhr aus viele Einzeluhren 
oder Stationsuhren durch den elektrifchen Strom bewegt wurden. Bald folgten andere, 
wie Wheatitone, Bain und dann das rühmlichft bekannte Haus Siemens & Halöfe mit 
Berbefferungen und neuen Erfindungen, fo daß die Aufgabe gegenwärtig als vollftändig 
gelöft angefehen werben darf. Im Folgenden fei die Einrichtung einer folchen elektrifchen 
Uhrenanlage kurz bejchrieben. 

An einer Ausgangsſtelle findet ſich eine beſonders gut gebaute Normaluhr, welche 
ein Meines Rädchen A im jeder Minute einmal herumbewegt. Dasſelbe trägt einen 
Stift a, welcher bei feiner tiefften Stellung einen federnden Hebel be niederdrüdt, fo 
daß berjelbe einen zweiten Hebel d f berührt und hierdurch einen Kontakt erzeugt. Der 
erfte Hebel iſt mittels Leitungsdrahtes mit einer galvanifchen Batterie BC in Verbindung 
gelegt, während vom unteren Hebel a f aus eine Drahtleitung zu den einzelnen an ent: 
fernten Punkten aufgeftellten Uhren führt. Bei der tiefften Stellung des Stiftes a iit 
alfo der Kontakt zwiſchen c und f hergeitellt, fo daß der Strom der Batterie BC durh 
die Uhren fließt und ſchließlich durch die Erde zurüdgeleitet wird, ganz fo wie hei 
allen eleltriſchen Telegraphen. Es wird fomit in jeder Minute ein Furzdauernder Strom 
dur den ganzen Leitungsfreis gefandt. In den Kreisuhren nun befindet fi) ein eins 
facher eleftromagnetifcher Apparat, wie er in Abb. 1516 dargeftellt ift. LL find die von 
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der Zentralftelle fommenden Leitungsdrähte. Diefelben find um zwei Eleltromagnete A 
gewidelt. Fließt der Strom nun durch den Kreis, fo wird von den Polen BB eine 
dünne Platte ab angezogen. Diejelbe trägt oben einen dünnen Stahlitreifen c, welder 
bei der Anziehung des Hebels a b nad; links gefchoben wird und hierdurd einen Zahn 
des fechzigzähnigen Rades C weiterfchiebt, während ein bei b befeftigter Zahn fofort in 
das Zahnrad eingreift und hierdurch ein weiteres Verjchieben des Rades C verhindert. 
Ein Heiner Sperrhafen d verhindert jeden Rüdlauf des Rades. Es wird fomit in jeder 
Minute das Rad C um einen Zahn weiter gejchoben, alfo in einer Stunde einmal ganz 
herumgedreht. Auf derjelben Achje mit C figt außerhalb des Uhrgehäufes der Minuten- 
zeiger, während durch geeignete Zwiſchenräderwerke der Stundenzeiger entfpredend 
bewegt wird. Es befindet fi) alfo weder Pendel, noch Gewichts oder Federwerk in 
der Uhr, fo daß jelten Ausbefjerungen notwendig find. Es ift nun gleichgültig, wieviel 
Uhren in den Stromkreis eingefchaltet find, alle werben genau zur felben Beit geftellt. 
In die Leitung können auch Uhren in öffentlichen Gebäuden, Gajthöfen, Fabriken, Kauf: 
läden, Privathäujern eingeichaltet werden. 

An Stelle de3 elektriſchen Stromes ift in neuerer Zeit aud der Luftdrud zur Be 
wegung von Uhrwerfen von Zentralftellen aus angewandt worden. Uhren folder Art 
werden pneumatifche Uhren genannt, und es ift ihre Unordnung, welche vom Ingenieur 
Mayrhofer in Wien vortrefflih ausgebildet worden ift, im wejentlichen die folgende. 

Man hat fich diefelbe ähnlich fo vorzuftellen wie die Gasleitungseinrichtungen. Auf 
der entralftele ijt ein großer Behälter aufgeftellt, in welchen durch Luftpumpen Luft 
eingepumpt und darin ſtark zufammengepreßt wird. Der Behälter jteht durch viele nah 
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allen Richtungen Hin verzweigte Rohre mit ben einzelnen Kreisuhren in Verbindung, 
iedoch ift zwiſchen dem Behälter und dem Hauptrohr ein leicht bewegliches Ventil ein- 
gefaltet. Das Ieptere bildet die eigentlihe Hemmung, indem dasfelbe nur periodiich, 
meift alle Minuten, geöffnet, aber nad; etlichen Sekunden wieber geichloffen wird. Beim 
Öffnen des Ventils pflanzt fi der Drud, der im Luftkeſſel herrſcht, mit großer Ge- 
ſchwindigleit auf ale Rohrleitungen 
fort und drüdt in den einzelnen Kreis» 
uhren auf ein eigenartig geftaltetes a 
Schaltwerk, wie ſolches in Abb. 1517 = z 
dargeſtellt ift. 

Das Drudrohr mündet in ein 
chlindriſches Gefaß, in welchem ein a 
blafebalgförmiger Kolben enthalten 
ift, auf deſſen oberfter Platte eine 
dünne Stange befeftigt ift, die an 
einen einarmigen Hebel angreift. An 
fegterem ift zugleich eine Sperrklinke 
befeftigt. Wird nun durch den Luft- 
drud der Blajebalg aufgeblafen, die 
oberfte Platte mit darauf ſitzender 
Stange alſo gehoben, fo wird der 
Hebel und mit ihm die Sperrklinke 
nad aufwärt3 bewegt und das in 
der Mitte befindliche Sperrad um 
einen gewiljen Betrag weiter ge- 1 
rũdt und das Uhrzeigerwert ent: | 
ſprechend geftelt. Auf der anderen 1516. Glehteifde Beigerahe nach Siemens & Halehr. 
Seite des Sperrades ift eine zweite 
Sperrklinke angebracht, welche eine Rückwärtsdrehung des Sperrades verhindern fol. 

Nah Schließung des Ventild am Behälter wird ein anderes Ventil in der Haupt- 
Teitung geöffnet, wodurd; der Überdrud in den Leitungen fofort befeitigt und gewöhnlicher 
Luftdrud im denfelben hergeftellt wird. Hierdurch finfen die Blafebälge in den Kreis- 
ubren wieder zufammen, und die Klinke rüdt um etliche Zähne nach unten, um fo zu 
neuer Wirkung bereit zu ftehen. ® — 

ühnlich der ſoeben beſprochenen, in 
Wien z. ®. ausgeführten Anlage iſt eine 
folche in Paris ausgeführt worden, wobei 
jedoch der Unterſchied vorhanden iſt, dab 
die betreffende Geſellſchaft Privathäufer, 
Geſchaftsräume fowie öffentlihe Säle mit 
richtiger Zeitangabe verjorgen will. Bei 
ihr befinden fich an zwei Stellen große Luft- 
druckpumpen, welche die Luft in mehrere, 
auf die ganze Stadt verteilte Drudfeffel 
preßt. Don diefen einzelnen Keſſeln aus 
erfolgt der Untrieb der im zugehörigen 
Rohrneg befindlichen Uhrwerke. Natürlich 
ift infolgedefjen bei jedem Keffel eine Nor: ısı7. Yerteilungsfgaltwerk für puenmatiſche Uhren. 
maluhr nötig; jedoch hat Dies geteilte Syſtem 
den großen Vorteil, daß die Zweigrohrleitungen nicht jo groß und weitläufig werden, 
daher die Widerjtände in den Röhren feine fo großen find und die Drudausgleihung 
raſcher erfolgen kann, als es bei Anwendung einer einzigen Zentrafitelle der Fall ift. 
Der Drud in den Keſſeln beträgt vier Atmofphären und wird aud) hier ebenfo wie bei 
der früher befchriebenen Anlage nad) jedem Öffnen de Drudventild aus der Rohrleitung 
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etliche Sekunden fpäter wieder entfernt, dafür der gewöhnliche Luftdruck hergeftellt. Diele 
Unordnung hat auch noch den Vorteil, daß die Leitungen nicht fonftant einem hohen 
Luftdrud ausgeſetzt ſein müflen, daher das Dichthalten derjelben an den Zuſammenſtößen 
der Rohre entiprecdend leichter zu bewerkitelligen iſt. Meift find fchmiedeiferne, dünne 
Nöhren in Gebrauch, welche an den Zufammenftößen durch Muffen verfchraubt und dadurd 
jehr gut gedichtet werden. Es ift Har, daß ſolche Unlagen fi nur bezahlt machen 
fünnen in ſehr großen Städten und bei entiprechend ftarfer Beteiligung des Publikums. 
Bis jegt ift diefe aber nicht jo bedeutend geworden, ald man hoffte, jo daß ein gewiſſer 
Stillitand in der Entwidelung der Luftorudbetriebe der Uhren eingetreten ift. Auch iſt 
der erfinderifche Mayrhofer inzwifchen verjtorben. 

Automaten. Diefer Name ift neuerdings für gewiſſe Vorrichtungen nen u 
Unmwendung gefommen, bei denen ein eingeworfenes Geldftüd Geiperre auslöſt, die 
3. B. eine Wage zum Spielen bringen, oder Heine Warenjtüde in ausziehbare Schiebladen 
treten, oder Getränke in untergeftellte Gefäße ablaufen lafien, heißes Wafjer in abgemefjenen 
Mengen verzapfen und dergl. mehr. Von diefen, die jhon im Altertum ihre Vorbilder 
hatten, fol hier nicht die Rede fein, ſondern von denjenigen Vorrichtungen, die Iebende 
Weſen in Buppengeftalt in Form und Bewegungen nachahmen und die man früher allein 
unter der Bezeihnung Automaten verjtand. Sie haben in ihrer inneren Einrichtung eine 
nahe VBerwandtichaft mit den Uhren, insbejondere mit deren Schlagwerfen, indem fie ver: 
ſchiedene Bewegungsfolgen nacheinander eintreten Iaffen, weshalb fie hier mohl der Er- 
wähnung verdienen. Die Erfindung diefer Automaten ift fehr alt; es ift fehr jchwer zu 
lagen, wann das erſte Kunftwerfchen diefer Urt hergeftellt worden ift. Zu den berühm: 
teiten Automaten des Altertums gehören: die fliegende hölzerne Taube des Archytas von 
Tarent (400 v. Ehr.), ein Adler, von welchem Pauſanias erzählt, die friechende Schnede 
de3 Demetrius Phalereus, der menjchenähnlihde Automat (Android) des Ptolemsöbs 
Philadelphos u. |. w. jedoch ift über deren Bauart nichts befannt. Im Mittelalter werden 
Noger Bacon, Albertus Magnus und Regiomantanus, in der Renaiffancezeit Leonardo 
da Vinci als Verfertiger von Automaten mehrfach gerühmt. Die Äußerungen der 
belebten Natur auf mechanifhem Wege hervorzubringen, bloß mit Kraft und Stoff Zeben 
zu bilden, war der philoſophiſche Gedanke, der diefe für die geiftige Entmwidelung der 
Menfchheit fo jehr wichtige Zeit beherrichte, und der nach anderen Richtungen dem Steine 
der Weijen und dem Berpetuum mobile nachging. Wir dürfen und daher nicht wundern, 
wenn wir die erleuchtetiten Geifter vergangener Sahrhunderte fi) damit abmühen 
jehen, Automaten oft recht lächerliher Art zufammenzufegen. Albertus Magnus ver 
fertigte einen Android, welcher die Thür öffnete und die Eintretenden grüßte; diele 
Frucht dreißigiährigen Klügelns und Arbeitens zerftörte der erichrodene Thomas von 
Aquino in einem Augenblide durch einen Schlag mit dem Stode. Als Kunftwerk 
des NRegiomontanus werden eine Yaufende Fliege und auch ein Adler erwähnt, welder 
den Raifer Marimilian bei feinem Einzuge in Nürnberg mit Flügelichlag und Kopf 
bewegungen begrüßte, Die Erfindung der Tafchenuhren durch Peter Henlein 1500 machte 
auch in der Gefchichte der Automaten Epoche, indem deren Verfertiger den neuen Mechanik 
mus für ihre Zwecke benugten. Das kunftreiche Nürnberg war um dieſe Zeit der Haffide 
Boden für diefe Art von mechaniſchen Wunderwerken. Als Berfertiger werden Werner, 
Bullmann, Hautſch und Förster mit Auszeichnung genannt. Man machte Androiden, die 
fih fortbewegten, Zimbeln, Baufen und Lauten jchlugen, Gewehre abfeuerten, kegelten, 
tanzten u. ſ. w., fleine Armeen von Reitern und Fußvolk, die miteinander fämpften, und 
noch viele dergleichen „Ruriofitäten“. Sehr berühmt wurden um die Mitte des 18. Xabr: 
hundert3 die Automaten des franzöfiihen Mechanikers Vaucanſon. E3 find namentlid 
drei befannt: ein Flötenſpieler, ein Pfeifer und eine viel genannte Ente. Sie wurden ot: 
fänglich zur Schau ausgeftellt, u. a. 1753 in Nürnberg gezeigt und dann für 12000 Franfen 
zum Verkauf ausgeboten. Nachher ftanden fie 28—30 Jahre lang beim Handel* 
hauje Pflüger in Nürnberg eingepadt und wurden endlich 1785 vom Profeſſor Beirei? 
in Helmftedt erftanden, der fie wieder in Gang brachte. Nach deſſen Tode (1809) blieben 
fie noch lange in Helmjtedt, bis man fie zuleßt für den bloßen Metallwert an den 
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Gebeimrat v. Herlem in Berlin verkaufte. Letzterer geriet mit dem Mechanikus Dörfel in 
Berlin ihrethalben in einen Nechtsftreit, nach deilen Ausgange die Ente wieder ald Schau- 
ftüd berumgeführt wurde. Was aus Flötift und Pfeifer geworden, ift unbefannt. Die 
Ente, die als das fchönfte Stüd der drei galt, war etwas über lebensgroß, aus Kupfer: 
blech gefertigt; fie beivegte mit beivundernswerter Natürlichkeit Hal3 und Flügel, ſträubte 
die Federn, fchnatterte, tauchte unter, fraß Körner, trank Waller und — trieb die Nadj- 
ahmung fogar bis zum Abſchluß des Verdauungsporganges. 

Noch übertroffen wurden in der letzten Hälfte des vorigen Sahrhunderts Vaucan- 
ſons Wutomaten von denen der Schweizer Jacques Droz (Water und Sohn) zu La Chaur 
de Fonds. Droz der Ältere verfertigte unter anderem für den König Ferdinand VI. von 
Spanien eine prächtige Pendeluhr, die zugleich den Lauf der Himmelskörper nebit den 
davon herrührenden Erjcheinungen darftellte und mehrere höchſt Eunftvolle automatifche 
Figuren enthielt. Andere Automaten diefer Künjtler ftellen ein zeichnendes, ein jchrei- 
bendes und ein Havierjpielendes Kind dar, deren Bewegungen dem Leben fo naturgetreu 
nachgebildet waren, daß fie den wenig aufmerkſamen Beichauer wohl zu täuſchen ver- 
mochten. Bon der Vollkommenheit der Täufchung, die ung E. T. A. Hoffmann in einer 
Novelle erzählt, war indefjen nicht entfernt die Rede, wie fich bei Betrachtung der wieder— 
aufgefundenen Buppen ergibt. 

Bei dem Havierfpielenden Automaten, einem anfcheinend 12—13 Jahre alten 
Mädchen, bewegen ſich nicht nur die finger naturgetreu über die Tajten des Klaviercheng, 
fondern es folgen auch die Augen zeitweife dem Gange der Finger, zeitweije fehweifen 
fie über die Noten des vorliegenden Blattes. Der Zeichner und Schreiber find in der 
Geſtalt drei» bis vierjähriger Knaben dargestellt. Der erſte führte mit dem Stifte fichere 
Umriffe von Bildniffen aus, läßt die Hand ab und zu ruhen und richtet die Augen wie 
prüfend auf das Gefertigte, blält dann über die Zeichnung und fegt die Arbeit hierauf 
fort u. ſ.w. Die Figur des dritten Kindes fchreibt zufammenhängende Worte mit fauberer 
Schrift (in München fchrieb e8: Hoch Lebe die Stadt Münden!) taucht dabet die Feder 
ein, |prigt die überflüſſige Tinte aus, fett gehörig die Zeilen untereinander und richtet 
nach dem Niederichreiben eines Wortes jedesmal die Augen auf eine nebenliegende Vor- 
ſchrift. Dieſe Automaten waren lange verichollen, find aber vor etwa 50 Jahren beim 
Abbruche des Schloſſes Malignon unter altem Gerümpel wieder aufgefunden, wieder- 
bergeitellt und dann von neuem in der Welt herumgeführt worden. Der Aufwand von 
Scharfiinn, der auf die Mechanismen verwandt worden it, geht nach den heutigen 
Begriffen weit hinaus über den Wert deflen, was geleijtet worden ift. 

Die Uhrenfabrifatton. Was die Uhrmacherei im allgemeinen betrifft, jo ift die— 
felbe in den letzten Jahren durch verjchiedene Mittel bedeutend gefördert und jo ihr Über- 
gang zu einer auf Mafchinenarbeit und Arbeitsteilung beruhenden Mafjenerzeugung auf 
ber einen Seite ermöglicht, auf der anderen aber ihre Leiftungsfähigfeit in der Herftellung 
vollkommener Uhren bedeutend gefördert worden. Es wirkten in diejer Beziehung nebjt 
der Erfindung und Verbreitung zahlreicher Mafchinen zur Ausarbeitung aller einzelnen 
Uhrenteile, worin Amerika den Anftoß gegeben und auch heute noch lebhaft thätig ift, auch 
die Uhrmacherſchulen mit, wie folche 1824 zu Genf, 1831 zu Chaur de Fonds, 1877 zu 
Burtwangen in Baden und an anderen Orten eingerichtet worden find; ein weiterer Faktor 
der Ausbildung unferer heutigen Uhrmacherei Liegt auch in der Vereinigung der Uhrmacher 
zu Fachbildungszwecken, wie ſolche durch die British horological Institution in England 
und durch die Soci6tö des horlogers in Frankreich und durch den Zentralverband deutfcher 
Uhrmacher dargeftellt werden. Diejer gründete im Jahre 1878 die „Deutiche Uhrmacher- 
faule” zu Glashütte in Sachſen, die gleich der Furtwanger Schule in erfreulicher Blüte 
fteht. Die Verbreitung gediegenen Wiſſens, das fich zur Fachtüchtigkeit gejellt, hat ich 
auch bier wieder bewährt. 

England und Frankreich waren es, welde am frühften die Uhrmacherei vervoll- 
fomnmeten, und noch jet werden dafelbft für die Bedürfniſſe der jchiffreichen Marinen 
Ehronometer von vorzüglicher Güte geliefert. Hauptfite der englifchen Uhrmacherei find 
London, Liverpool, Mancheiter und Coventry (in Warwickſhire). Das Städtchen Prescot 
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in Lancaſhire ift der Mittelpunkt einer in dortiger Gegend weit verbreiteten Anfertigung 
von UÜhrbeftandteilen durch Heine Fabrikanten. In der legten Zeit hat indeflen England 
in diefem Anduftriegebiete ſehr viel eingebüßt und an Amerika, die Schweiz und Deutid- 
land abgeben müſſen. In Franfreih und insbejondere in Paris werden hauptjädlid 
Stuß- und Reifeuhren mafjenhaft fabritmäßig angefertigt; fett 20 Jahren hat in den an 
die Schweiz grenzenden Departements, namentlich in Beſançon, auch die Tafchenuhren- 
fabrifation einen bedeutenden Auffhwung genommen. Beſonders anzuführen ift die 
große Fabrik von Japy fröres in Beaucourt; dieje fertigt Tafchenuhren, allerdings der 
billigiten Sorte, in großartigem Betrieb, auch Wanduhren in Blechgehäufen für den 
Weltmarkt. 

Was nun Deutichland betrifft, fo darf es zwar mit der größten Wahrſcheinlichkeit 
die Erfindung der Räderuhren und mit Beitimmtheit die der Tafchenuhren für fi bean- 
ſpruchen, do war e3 Yange Beit hindurch von England und Frankreich in der Uhr— 
macherei übertroffen. Erſt in diefem Jahrhundert find bei uns bedeutende Fortjchritte 
in der Heritelung von Turm- und Stubenuhren gemadjt worden. Die Fabrikation von 
Taſchenuhren wurde allerdings ſchon durch den Markgrafen Karl Friedrich von Baden 1767 
zu Pforzheim eingeführt; das Unternehmen wollte indeffen nicht gedeihen und ging 1801 
wieder ein. Ums Jahr 1815 gründete Adolf Zange eine Tajchenuhrenfabrit zu Glashütte 
in Sadjfen und gegen 1854 Julius Aßmann eine zweite an demjelben Orte, denen bald 
andere nacdhfolgten, fo daß gegenwärtig in Glashütte über 200 Arbeiter in der Uhren: 
fabrifation thätig find. Die dortigen Erzeugniffe haben durch ihre Güte einen weit 
gehenden Auf erlangt. Es werden nur Uhren beſſerer Gattung verfertigt, früher haupt: 
Jählich für die Ausfuhr nach überjeeiichen Ländern, jetzt aber auch für Deutfchland, wo 
nunmehr die Glaghütter Uhr die ausländifchen feinen Uhren faſt völlig verdrängt hat, 
an Auf im Auslande aber immer nur gejtiegen ij. Die in Lähn in Sclefien 1854 
mit Staatshilfe gegründete Uhrenfabrif, die jpäter nach Silberberg verlegt wurde, bat 
inzwiichen ihre Thätigfeit auch auf feine Uhren und Seechronometer beſchränkt. Die 
Großinduitrie in Tajchenuhren hat bei ung nicht eigentlich Fuß gefaßt. Das Uhrmacher— 
gewerbe dagegen blüht erfreulich; es bejchäftigt in über 16000 Betrieben nahe 33000 
Perfonen. Die deutjchen Uhrmacher haben fich durch Vereinigungen und regen Austaujd 
in Sachblättern erfolgreich bejtrebt, ihren Gewerbebetrieb innerlih und äußerlich zu 
heben. Der 1897 durch Marfeld gegründete „Deutſche Uhrmacherbund“ zählt jegt über 
3800 Mitglieder. Fünf Fachblätter verbreiten Kenntniffe und Neuheiten unter den Mit: 
gliedern des lhrimachergewerbes; aus ihren Bejtellerzahlen geht hervor — die „Deutſche 
Uhrmacherzeitung“, die unter Leitung des genannten Herrn Marfels fteht, hat allein 
eine Auflage von 7200 — daß fozufagen feine Uhrmacherwerkſtatt ohne eine Fachzeit— 
ſchrift iſt. Der Uhrenhandel iſt in blühendem Betriebe. 

Von der deutſchen Standuhrenfabrikation iſt weltbekannt die Uhreninduſtrie des 
badiſchen Schwarzwaldes. Ihre Anfänge find bis in die zweite Hälfte des 17. Zah 
hunderts zu verfolgen. Die erften „Schwarzwälder“ Uhren waren allerdings fehr ein 
fahe und unvollfommene Waaguhren. Unter ungünftigen Zeitverhältniffen faft gänzlid 
wieder verſchwunden, lebte dajelbit im Anfange des 18. Jahrhunderts die Uhrmacherei 
wieder auf und entwidelte fich in beträchtliher Ausdehnung zu einer wahren Boll 
induftrie. Die eigentlichen Begründer diefer Entwidelung waren die Drechsler Simon Dilger 
aus Schollah und Franz Ketterer aus Schönwald. Um 1740 ging man von den Waap 
uhren zu den PBendeluhren über, und bald nachher wurden ftatt der hölzernen Räder 
meſſingene mit eifernen Oetriebswellen zur Anwendung gebradt. So wurden allmählid 
dieſe Uhren von innen verbefjert, von außen geſchmackvoller ausgeftattet und in allen 
Größen gebaut. Die glänzenditen Beiten der Schwarzwälder Uhrenfabrifation fallen in 
die Zeit von 1810— 1830. Um den fpäter eingetretenen gedrüdten Zuftänden abzuhelfert, 
wurde, wie ſchon erwähnt, 1850 die vom Staate begründete Uhrmacherſchule zu Furt⸗ 
wangen eröffnet, die viel Nugen gejtiftet hat, indem fie namentlid zu vollflommneres 
Bauart der Werfe antrieb, neuerdings auch dag Gehäuſe wieder in veredelter und mannig⸗ 
faltiger Weije geftalten lehrt. 
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Zahlreich find die Gattungen der Schwarzwälder Stand» und Wand:, Gewicht: und 
Federuhren, vermehrt noch durch allerlei Spieluhren und Mufitwerke, deren Bau jegt einen 
bedeutenden Teil der ganzen Fabrikation ausmacht. Vöhrenbach und Villingen liefern 
trefflih ausgeführte vielitimmige Spielwerke, welche auf den Weltausftellungen das 
Bublitum feffeln, aber auch weit über Land und Meer verfandt werden. Als ein noch 
größeres Wunder erſchien aber die fabelhafte Wohlfeilheit der Schwarzwälder Fabrikate; 
e3 war den Engländern rein unbegreiflich, wie eine vortreffliche, acht Tage gehende 
Standuhr mit metallenem Wert für 1 Pfd. Sterl. (20 Mark) geliefert werden konnte. 
Bekanntlich kauft man aber ſchon für drei Mark eine Meine brauchbare Schwarzwälder 
Wanduhr. Es gehen denn auch alljährlich an 400000 Stüd Uhren vom Schwarzwald 
in die Welt hinaus, meift auf dem Wege des Großhandels, kaum noch in der urjprüng- 
lichiten Art durch die bekannten haufierenden Uhrenmänner. Eine Wandlung beginnt 
fih übrigens jeht anzubahnen. Das Herabdrängen der Preiſe ift an feiner Grenze an- 
gefommen; e3 drängt. fchließlich das Gewerbe jelbit mit herab, indem die Entlohnung 
der Arbeitenden unter das ertragbare Maß finkt und die Güte der Ware zugleich. 

Man hat deshalb jegt begonnen, den anderen Weg zu bejchreiten, die Machine zu 
Hüfe zu nehmen. Das iſt denn vor allem zunächſt erfolgreich gelungen im württem⸗ 
bergiihen Schwarzwald. Die Uhrenfabrik von Gebr. Junghans in Schramberg bat 
unter Leitung des jeigen Kommerzienrates Arthur Junghans die Maſchine in der Weiſe, 
die Amerika gelehrt bat, auf die Fabrikation der Hausuhr verwendet. Die Leitungen 
des neuen Verfahrens find allmählich zur Großartigkeit emporgeftiegen. Die erwähnte 
Junghansſche Fabrik Liefert jebt bei einem Wrbeiterjtand von nahe 2000 Köpfen 
täglih 700 Stüd Hausuhren aller Gattungen, namentlich der Heineren, aufs Jahr 
weit über 2 Millionen Uhren, die über die Welt verbreitet werden. Wuf der bevor» 
ftebenden Pariſer Weltausftellung 1900 werden Württemberg und Baden die Haus- 
ubreninduftrie Deutſchlands glänzend vertreten. 

Die Stuguhren- und Regulatorfabrifation tft inzwilchen auch in Schlefien heimisch 
geworden, und zwar namentlich durch die Eräftig betriebene tüchtige Fabrik von Yuftav 
Beder in Freiburg in Sclefien. Neben den genannten Gattungen fertigt dieje Fabrik 
auch in großer Maſſe die bekannten Heinen runden Weduhren. Auch dort ftehen die 
Sabrilanten im Anſchluß an Beder im Begriff, ihre Betriebe zu vereinigen und Die 
Maſchinenmache einzuführen. — Erwähnt jet noch, daß in Ruhla in Thüringen aus einer 
Fabrikation von Spielzeuguhren eine mit vorzüglichen Mafchinen betriebene Fabrikation von 
Taſchenuhren der billigiten Art fich herausgebildet hat und gegen 600 Arbeiter beichäftigt. 

Schweizer Uhrenfabrilation. Der Induftriezweig der Tafchenuhrenfabrikation 
bat feine großartigfte Entwidelung in der Schweiz erlangt, und zwar hat hier die 
maſſenhafte Verfertigung teil3 guter, teils geringer, jehr wohlfeiler derartiger Uhren 
ihren Sit hauptfächlih in den Kantonen Genf und Neufchatel, namentlich aber in Locle 
und La Chaur de Fonds. An Iehterem Orte, einer Stadt von 20000 Einwohnern, 
befinden fi allein gegen 1500 zum Uhrenfache gehörige Werkftätten; ähnlich fteht das 
Verhältnis in Locle, einer Stadt von 15000 Köpfen; im ganzen führt die Schweiz jebt 
jährlich für über 100 Millionen Franken Uhren aus. 

Schon 1587 faßte die Uhrenfabrilation in Genf feften Boden, wo fie durch Eufin 
von Autun eingeführt wurde; in Neuenburg begann die Fabrilation erft ein Zahr- 
hundert jpäter, indem der begabte Daniel Jean Richard dafelbft 1680 nad einem 
engliichen Modell eine Zafchenuhr fertigte und dadurch die Induſtrie begründete; im 
Kanton Waadt fing man 1748 damit an, und jebt iſt fie über zehn Kantone verbreitet, 

Geſchloſſene Fabriken mit Fabrikherren und Lohnarbeitern, jogenannte Manufals 
turen, gibt ed eine Reihe; ihnen gegenüber ftehen die jogenannten Etabliffeure, für 
welche die Arbeiter die verjchiedenen Beitandteile der Uhr in Heimarbeit anfertigen. 
Alle Teile und Teilen werden von jelbftändigen Arbeitern oder gleichſam Bruchteils- 
fabrilation in ihren Behaufungen, unter Mitwirtung und Mitverdienft der Familienglieder, 
bergeftelt. Wohl die fubtilfte aller diefer Arbeiten ift das Schleifen und Bohren der 
Rubine und anderen, geringeren Steine für die Zapfenlöcher und die Herftellung der 
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Spiralen für die Unrub. Das Schleifen und Bohren der hirfeforngroßen Steine mittel 
Diamantftaubes beichäftigt in der Regel Mädchen. Die Arbeit eined® ganzen Jahres 
findet in einer Pillenſchachtel Pla, vertritt aber dennoch an Stoff: und Arbeitswert oft 
ein Rapital von mehr ald 100000 Franken. Die bloße Betrachtung der haarfeinen 
Spiralfeder an der Unruhe vermag ſchon die dee zu geben, welche Geſchicklichkeit und 
Geduld zur Herftellung eines jo zarten Gegenftandes erfordert wird, um fo mehr, 
wenn man fi) vergegenwärtigt, daß es fich nicht bloß um die Formgebung, fondern 
hauptfächlich auch um die gute, durchgängig gleichmäßige Härtung handelt, welche der Feder 
gleichſam erit die Seele gibt. Die Spiralfeder bildet ein hervorragendes und oft an- 
geführtes Beiſpiel von der Wertveredelung eines Rohſtoffes: der Stahl, der in feiner beften 
Beichaffenheit um höchſtens 200 Franken der Zentner zu haben ift, fteigert ſich, zu Spiralen 
verarbeitet um mehr als dag Halbmilltonenfache im Preiſe. Es ift von Intereſſe zu fehen, 
wie die verjchtedenen Verrichtungen bei der Uhrenfabrilation verteilt find, und wie 
etwa 50 Werfitätten bei den einzelnen Berrichtungen beteiligt find. 

Das neinandergreifen der einzelnen Verrichtungen und die Entjtehung einer Uhr 
geht ungefähr folgendermaßen vor fidh. 

Auf der eriten Stufe ihres Aufbaues erjcheint die Uhr als Rohwerk (ebauche), be» 
ftehend aus den runden Meifingscheiben, Platinen genannt, den rohen Rädern und nod 
verjchiedenen einzelnen Stüden. Feder, Zeiger, Zifferblatt und Gehäufe fehlen noch. Der 
Repaſſeur prüft nun die Werke und forgt für ihre weitere Ausbildung in den verfchiedenen 
einschlägigen Werkſtätten. Bei dem fogenannten Finifjeur werden die Heinen Tragjäulen 
der Platinen ein- und die Brüden aufgejegt, die Räderzapfen gedreht und eingepaßt und 
die NRäderverzahnungen fo weit verfeinert, daß die Eingriffe des Laufwerke mit Aus 
nahme der Hemmunggteile in Ordnung find. Darauf wandern die Platinen und wos 
fonft für die Uhr erforderlich ift, zum Gehäuſemacher und jodann mit dem Gehäuſe ver 
ſehen an den Yabrifanten zurüd, um nun mit Zifferblatt und Zeiger verjehen zu werden. 
An dem im Gehäufe feitliegenden Werke werden nunmehr vom Repaſſeur noch verjchiedene 
Abgleichungsarbeiten an Bapfen, Rädern u.f. m. vorgenommen. Dann wird die Feder 
eingejegt, und der Planteur dD’Echappement thut, was fein Name uns anzeigt, er febt die 
Unruh und die übrigen Teile der Hemmung ein, nicht aber die Spirale. Denn diele 
wird von einem bejonderen Arbeiter, dem Poſeur (oder der Pofeufe) de fpiraug auf 
gejett, wozu eine ganz befondere Übung gehört. Damit ift die Uhr joweit fertig, aber 
noch nichts für ihre Verfchönerung gethan. Ste wird demzufolge wieder ganz zerlegt, 
die Schrauben gehen an den Schraubenpolierer, die Stahl- und Meflingitüde an die be 
treffenden Polierer, andere Meffingteile gehen zum Abjchleifer und dann erforderlichen 
Falls zum Vergolder. Inzwiſchen gingen die Gehäufe an den Gehäuſemacher zurüd, um 
das Gelenk zu erhalten, dann an den Graveur oder Guillocheur zur Verzierung und weiter 
an den Polierer, der dem Gehäufe den inneren und äußeren Glanz verleiht. Schließlich 
fommen die Gehäufe wieder zu dem Nemonteur. Diefer fegt die Uhr wieder zufammen, 
zu welchem Ende ihn je ſechs Stüd von derfelben Sorte in zerlegtem Zuftand übergeben 
werden. Nachdem nun noch der Ölasaufjeger das Seine gethan, tft die Uhr zum Ber: 
fauf fertig. 

Sn der Tafchenuhrenfabrifation beftimmt die Schweiz thatſächlich den Weltmarlt. 
Diefelbe befindet ſich indeſſen augenblidlich in einer fchweren Krifid. Die beiden Ber: 
fahren, die wir oben genannt, das der Manufakturiſten und das der Etabliffeure, haben 
einander unaufhörlich bekämpft, jedes das andere zu vernichten fuchend, und fie find nahe 
daran, dies wirklich fertig zu kriegen, indem fie den Herftellungspreis einer Uhr in den 
legten 20 Jahren allmählid um volle 50 Prozent gedrüdt haben. Dlan fieht deshalb 
„die düfteren Tage für die Arbeiter nahen, mo der Familienvater nicht mehr im ftande 
jein wird, für fi und die Seinigen ein anftändiges Auskommen zu finden“. Daneben bat 
die wilde Wettbewerbung die Güte der Erzeugniffe aufs bedenklichfte herabgedrüdt; ber 
häßliche Geſell „Billig und jchlecht”, der für den Begriff der ehrlichen guten Wrbeit nur 
Achſelzucken kennt, hat fi) eingefunden; dazu noch eine maßlofe Überproduftion, deshalb 
Schleudern aller Preiſe in den Nachbarländern, wo auch immer noch Unverftändige genug 
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die ſchlechteſte, weil billigſte Ware kaufen, die nach wenig Monaten ſchon unbrauchbar 
iſt. Bis vor wenig Jahren trug der Schmuggel nach Deutſchland, der ſeit Herabſetzung 
unſerer Zölle ſoviel wie aufgehört hat, noch dazu bei, mit all den Genannten die Achtung, 
welche die ſchöne Induſtrie in Jahrhunderten erworben, herabzuſetzen — das iſt das Bild, 
das die Schweizer Uhreninduſtrie bei Prüfung im Spiegel von ſich zu erkennen begonnen 
hat. Abhilfe zu ſuchen, hat man indeſſen angefangen, abgeſehen davon, daß die eigentlich 
feinen Uhren bei hochſtehenden Fabrikanten von der trüben Überſchwemmung der Ver— 
fchlechterung nicht betroffen worden waren. Die Abhilfe wird wiederum gefunden in 
demjelben Mittel, das fo oft eher als Urfache gewerblichen Unglücks verjchrieen worden 
ift, in der Einführung der Maſchinenmache; man hat die Einführung des Austauſchbaues 
bei großem, geichlofjenem Fabrikbetrieb bereit ins Werk geſetzt, und es wird zweifellos 
Dadurch gelingen, die Schweiz den Vereinigten Staaten gegenüber in ihrer feinften 
Induſtrie wieder mwettbewerbfähiger zu machen. 

Einen großen Anlauf hat nämlich in Nordamerika die Uhrenfabrilation genommen, 
um fih in Bezug auf Tajchenuhren von der Alten Welt unabhängig zu machen; Wand⸗ 
uhren wurden dafelbft Schon feit Langer Zeit maſſenhaft angefertigt. In einer einzigen 
Unlage, der Tafchenuhrenfabrif von Giles, Wales & Co. zu Marion im Staate New Horf, 
ift ein AUrbeiterperjonal von 500 Perjonen, Männer und Frauen, thätig. Größer nod) 
ift Die Waltham Watch Danufakturing Company, bedeutend auch die Elgin Watch Company, 
ähnlich die Hampden Wat Company. Schon die Titel diefer Namen befunden, daß es 
fih dabet um gejchloffene große Betriebe handelt. Ihr Verfahren iſt durchweg das des 
Austaufchbaues, d. t. der auf Maſchinen vor fich gehenden Herjtellung der Uhrenteile 
mit folcher fich gleichbleibenden Genauigkeit, daß die Teile untereinander ausgetauscht, 
zerbrochene aus der Fabrik nachbezogen und ohne die geringste Schwierigkeit erfegt werden 
können. Es ift dasjelbe Verfahren, mittels deſſen Deutichland zweimal nacheinander in 
erftaunlich Furzer Zeit fein Infanteriegewehr umgewandelt hat und — feit Jahren! — 
feinen Artilleriepart und -Bedarf herjtellt. Die VBorteile, die gerade in der Uhren- 
fabrilation, wo e8 fi um große Mengen von gleichgroßen Stüden handelt, erzielt werden, 
find einleuchtend, zumal fie mühfame, die Gefundheit beim jcharfen Wettbetrieb geradezu 
bedrohenden Arbeiten auf die Maſchine übertragen, die obendrein viel mehr hervorbringt, 
als der Arbeiter jchaffen kann. 

Berichiedene der erwähnten Gejellichaften haben anfangs mit den größten fauf- 
männiſchen Schwierigkeiten gefämpft, wiederholt Bankrott gemacht, find aber am Leben 
erhalten worden und liefern nun zu mäßigem Preiſe tüchtige Arbeiten. Für die Her— 
ftellung der einzelnen Uhrenteile, die alle in der Fabrik jelbft gemacht werden, find mehrere 
hundert verjchtedene Majchinen zum Teil von höchſt finnreicher Bauart und außerordentlicher 
Leiftungsfähigteit vorhanden. Durch diefen großen Smdujtriebetrieb in der Neuen und 
Alten Welt ift e8 nun foweit gebracht worden, daß alljährlich, wie fich berechnet, nicht 
weniger als 6 Millionen Taſchenuhren hergeftellt werden. Dieje Zahl könnte noch zu 
Hein erfcheinen; denn die deutfche Uhrmacherzeitung gab jüngst die Fabrikation der Schweiz 
auf 10 Millionen Stüd zu 10 Franken Ausfuhrmwert an. Indeſſen gehen die Anfichten 
von Sachkennern doch dahin, daß diefe Schägung irrig fein müſſe, und man nicht über 
5 Millionen fegen dürfe. Hierzu noch eine Million für alle anderen Länder rechnen, 
erhalten wir die vorhin genannte Zahl. Diefe aber macht auf jeden von 300 Arbeits- 
tagen 20000, oder auf jede Minute der 10 Arbeitsftunden 33 Stüd, d. i. rund alle 
2 Sekunden eines der Heinen, kunſtvollen Mafchinchen, dienftbaren Geiſtern gleich, mit 
denen unfer Peter Henlein die Welt befchentt hat. 
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Nenn wir verfolgen, wie im Laufe der Geſchichte die Wertihägung für die 
Ay, meiften Erzeugniffe der menſchlichen Kultur unanfhörlihen Wandlungen 
Nor unterworfen ift, jo muß es uns doppelt zum Bemwußtjein fommen, daß die 

® beiden Metalle, deren Bearbeitung den Gegenftand diefes Abſchnittes bildet, 
le in diefer Wertihägung beinahe unbeftritten den erften Pla behaupten: „An 
Golde hängt, zum Golde drängt doch alles!” — In dem Maße ift dide 
Schäßung konſtant geblieben, daß von älteften Zeiten her dieſe beiden Metalle die Grund⸗ 
lage alle8 Geldverfehrs bilden. Won dem WUugenblid an, da Handel und Wandel unter 
den Menſchen die erfte rohe Stufe des Taufchverfehrs verläßt, bilben gewiſſe Gewichte 
abſchnitte von Gold oder Silber den Wertmeffer für die menfchliche Arbeit und ige 
Erzeugniffe; noch heute fann die Frage: ob Gold- oder Gilherwährung das Geſchaftaleben 
der ganzen Welt bis in feine Tiefen aufrühren. 

Aber dies ift nur ein Ausdrud für den hohen Wert, welchen der Menfch diefen 
beiden Metallen beimißt. Wuc die Kunſt hat ſich feit früheften Beiten diefelben nugbar 
gemacht, wenn es galt, höchfte Prachtentfaltung zu bethätigen. Wohl kann die Kunft in 
ihren feinften, durchgeiftigten Leiftungen den materiellen Wert des Werkſtoffes entbehren: 
unter der Hand des Künſtlers wird der verachtete Thon, der wertloſe Stein zum Gebilde, 
das nach Jahrtaufenden noch das Auge entzüdt, feinen Bildner zur Gottähnlichkeit er 
hebt. Aber wo fi die Kunft in den Dienft der höchſten Faktoren, des Gotteskultus, der 
völkerbeherrſchenden Mächte ftellt, da greift fie doch zu den beiden Metallen, die unfer 
Sprachgebraud) folgerichtig ald „Edelmetalle“ bezeichnet. Und aud wo es gilt, dad 
tiefgervurzelte Verlangen des Menſchen nad; glänzenderem Schmud feiner Perſon zu be 
friedigen, fehen wir fein anderes Material auch nur annähernd in dem Umfange ver- 
wendet, wie Gold und Silber. Yon der Krone, dem Rangabzeichen des Herrfchers, von 
der Stiderei auf dem Prunfgewande des Höflings, von den Bieraten auf der Rüſtung 
des Feldherrn bis herab zu ber Nabel oder dem Ohrgehänge, mit welchen das Bauern 
weib fein Feſttagsgewand aufpupt: Gold und Silber find die Metalle, die faft einzig und 
allein den Zweden des Gefchmeides dienftbar gemacht werden. 

Aber nicht allein zum Schmud feiner Perfon greift der Menſch nad) den beiden 
Edelmetallen: auf erhöhter Kulturftufe liebt er es auch, das Gerät, welches ihm Haus 
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und Tafel jhmüdt, aus ihnen zu bilden. Ja, man hat nicht ohne Grund dieſe Art der 
Verwendung zu einem Grabmefjer für jene Steigerung ber Kultur gemacht, die wir 
Luxusbedürfnis nennen. Die erhöhte Lebenskunſt genießt auch die Freude an Speife und 
Trank in gefteigertem Maße, wenn neben dem Gaumen fi das Auge an edlen Gefäß- 
formen aus löftlihem Material ergögt: wie jener Sänger der Goetheſchen Ballade vom 
König ſtatt anderer Gaben erbittet: 

„Laß mir den beften Becher Weins 

In purem Golde reihen!" — 

Höher, als die frugale Gegenwart, die das faubere, aber wohlfeile Porzellan zum 
einzigen Xafelgerät erhoben hat, fteht in dieſer Hinſicht jener altrömifche Provinz. 
bemwohner, deſſen filbernes Eh- und Trinkgeſchirr noch neueftens der Fund von Boscoreale 
ans Licht gebracht hat, ja jelbft noch der franzöfifche Bürger des erften Kaiſerreichs, für 
den die filberne „vaisselle de table“ zu den Unentbehrlichleiten einer anftändigen Lebens- 








. Yrunkterrius von Frautoio Thomas Germain, im Befige des Malfers von Rukland. 


führung zählte. Zum menigften hat fi dies Bedürfnis nach Ebelmetallgeräten, das wir 
in unferem häuslichen Leben bis zur äußerften Grenze eingeſchränkt haben, noch in unferem 
Kultus erhalten. Bon der Ausdehnung, die gerade diefe Verwendung von Gold und Silber 
in früheren Zeiten gehabt hat, önnen wir uns faum eine zutreffende Vorftellung machen, 
wenn wir bie alten Inventarien zerjtreuter und geraubter Kirchenſchätze durchiehen, bie 
und noch in zahfreihen alten „Heiltumsbüchern“ wenigitens im Bilde erhalten find. 
Wo find diefe Taufende von Bentnern verarbeiteten Goldes und Silberd hingelommen? 
Wenn man annehmen darf, daf doch nur ein gewiſſer Teil des Edelmetalls durch chemiſche 
Prozeſſe, durch Feuer und dergleichen volltommen verſchwindet, fo wird unfer Gedanke 
unwillkürlich auf die Vorftellung hingeleitet, daß dieſes Zmanzig-Marfftüd, das wir dem 
Kaufmann zum Wechſeln hinlegen, früher vielleicht einen Teil der goldenen Tiara bildete, 
welche den Schädel eines Heiligen geihmüdt hat. 

ragen wir nun, was es ift, das dem Golb und Silber diefen großen Vorzug vor 
allen anderen Metallen verjchafft hat, jo haben wir zuerjt die relative Seltenheit feines 
Vorkommens, dann aber gewiſſe phyſikaliſche Eigenfcaften zu nennen. Won der erfteren 
mag uns eine ungefähre Vorftellung die Thatfache geben, daß in Deutſchland (meldes 
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allerdings in Bezug auf Goldgewinnung bedeutend hinter anderen Ländern zurüditeht) 
die Hörderung von Gold- und Silbererzen im Jahre 1866 nur 632,501 Zentner beitrug, 
während die übrigen Erze die Summe von 74 Millionen Bentnern erreichte. Bekannt⸗ 
ih war das Gold im Laufe der Geichichte mehrmals der Gefahr ausgeſetzt, dieje auf 
feiner Seltenheit beruhende Wertihägung beeinträchtigt zu fehen: jo zu Anfang de 
16. Jahrhunderts, als die Spanischen Konquiftadoren aus den neuentdedten Ländern 
Amerikas Schiffeladungen voll des edlen Stoffes nah Europa jchidten, ſowie viertehalb 
Sahrhunderte fpäter, als Kalifornien der eritaunten Welt feine ungeahnten Schätze offen- 
barte. Wenn wir erfahren, daß im Unfang der fiehziger Jahre die Goldprodultion der 
Erde insgejamt einen Wert von 833 Millionen Mark darftellte — eine Summe, die fid 
inzwilchen durch die Erſchließung der füdafrikanijchen, auftraliiden und kanadiſchen Gold⸗ 
felder noch gejteigert hat, jo künnte man geneigt fein, ihm den Vorzug eines „jeltenen“ 
Metalles überhaupt abzujprechen. 

Aber auch ohne diefen Vorzug behalten Gold und Silber für den Menſchen immer 
noch Eigenschaften, die ihnen die Herrfchaft über alle anderen Metalle fichern. Beide 
Metalle bejigen in hohem Grade die Eigenfchaft der Duktilität, eine weiche Zähigfeit der 
Tertur, welche fie für jede Art der Hammerbearbeitung in kaltem Zujtande bejonderd ge: 
eignet macht. Mit Ausnahme des reinen Kupfers befigt fein Metall in dem Maße wie 
dieje beiden die Fähigkeit, unter der Hand des Künftlerd alle Formen anzunehmen und 
alle Feinheiten bis auf die bdelifatefte Oberflächenbehandlung wiederzugeben. Hiermit 
verbunden ift die Schönheit der beiden Edelmetallen eigenen ſpezifiſchen Farben. Das 
ſonnige Gelb des Goldes, je nach der Behandlung die höchſten Lichter von fpiegelblanter 
Fläche zurüdwerfend oder bi8 zur milden Sammetweichheit gedämpft, bat nicht feine 
gleichen unter den übrigen Metallen. Dagegen ftrahlt das Silber in einem warmen 
Weißgrau, defien dekorative Wirkung geradezu unfchägbar iſt. Wer die bedeutende Rolle 
fennt, welche das Grau als vermittelnder, Eontraftterender Ton in der farbigen Delora 
tion fpielt, fann die Bedeutung der Silberfarbe würdigen, ſei es, daß fie auf reicher, 
farbenbunter Tafel den beruhigenden Mittelton anjchlägt, neben dem farbige Gläfer, 
bunter Blumenſchmuck doppelt prächtig zur Wirkung fommen, ſei ed, daß ein feinfinniger 
Dekorateur filbernes Ornament, wie es im Rokoko nicht jelten gejchieht, mit Fräftigen 
Wandtönen, Gelb, Blau, Lila in zarten Gegenſatz bringt. Dazu kommt, für das Gold 
in vollftem, für das Silber allerdings in beſchränktem Maße, die Eigenfchaft, vielen 
Sarbenreiz auf die Dauer zu bewahren. Das Gold befigt eine jo geringe chemiſche 
Affinität zu Säuren, daß eine Oxydation feiner Oberfläche weder durch die Luft, nod 
durch die Berührung mit Säuren irgend welcher Art eintritt. Gewiſſe Chlorverbindungen, 
wie fie befonders in dem fogenannten Königswaſſer, einer Miſchung von Salz» und 
Salpeterfäure vorfommen, vermögen da3 Gold chemiſch aufzulöfen. Der Schmelzpunlt 
des Goldes, aljo diejenige Temperatur, bei welcher e3 den feiten Aggregatzuſtand mit dem 
flüffigen vertaujcht, Liegt bei 1037 Grad Celfius. Zum Verflüchtigen bedarf es außer: 
ordentlich hoher Hitegrade. 

Da das Gold in reinem Zuſtande jehr weich ift, jo ift man gezwungen, ihm die zur 
technifchen Verarbeitung nötige Härte durch Beimengung anderer Metalle zu erteilen. 
Letztere erfolgt auch, um feine Farbe innerhalb gewiſſer Grenzen zu verändern, was bei 
feiner Verwendung in den dekorativen Künften von Wichtigkeit werden kann. Man be 
nut zu diefer Miſchung, welche durch Zuſammenſchmelzen (Legieren) erfolgt, im weſent⸗ 
fihen Silber und Kupfer. Der Gehalt an reinem Golde, den eine folche Legierung be- 
fit, heißt „Seingehalt“; derjelbe tft in den meiſten Staaten gejeglich bejtimmt und wird 
auf dem verarbeiteten Stüde meiftens angegeben. Als Maßeinheit dient das „Karat“, 
gleich dem vierundzmwanzigiten Teil einer Mark Feingold. So wird in Deutichland zu 
Schmuckſachen meift 14 farätiges, nur felten 16 bis 18 farätiges Gold verarbeitet. Einen 
höheren Feingehalt, bis zu 231, Karat, erhalten nur ausnahmsweiſe einzelne Golb- 
arbeiten, 3. B. Trauringe, was aber bei der Weichheit des Metall3 nicht unbedenklich ifl. 
Bei der Prägung der Goldmünzen wird der Feingehalt in Taufenöfteln (90%, 500) des &e: 
wichtes ausgedrüdt. 
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Der Zuſatz fremder Metalle ändert die Farbe des Goldes nicht unweſentlich; mit 
Rupferlegierung erſcheint es rötlicher, mit Silberzuſatz bleicher als in reinem Buftand. 
Doch ift man nicht auf diefe beiden Nuancen beſchränkt, wenn es gilt, den aus Gold ge» 
fertigten Schmud= und Delorationsftüden eine polyhrome (mehrfarbige) Wirkung zu 
geben. Dieſe Wirkung, welche in der Bijonterie den Namen „Gold à quatre couleurs“ 
führt, beruht auf den optijchen Gefegen des ſchwachen Kontraftes, nach welchen auch eine 
ſehr ſchwache Nuancierung in der gleichen Grundfarbe 
(Bier im Gelb des Goldes) durch Nebeneinanberftellung 
einen ausgeſprochen farbigen Eindrud hervorbringt. So 
wird ein grünliches Gold (bei 16 farätigem Gold) 
durch Legierung von O,0e Feingold, 0,011 Feinfilber und 
0,005 Kupfer hervorgebracht, gelbes durch Gold, Silber 
und Kupfer im Verhältnis von 4:3 : 1; graue Gold 
ergibt ein Zuſatz von Feinfilber und Stahlfeilfpänen 
(30 Gold, 3 Silber, 1 Stahl). Eine blaue Nuance 
entfteht durch Zufammenfchmelzen von gleichen Zeilen 
Feingold und Stahlipänen; um weißes Gold zu erhalten, 
mifcht man 11 Zeile Gold mit 1 Teil Platin, wenn man 
es ber Einfachheit halber nicht vorzieht, reines Platin 
zu verwenden. B 

Das Gold Hat nad feinen verfchiedenen Be— 
arbeitungsarten ein fpezifiiches Gewicht von etwas 
über 19; e3 nimmt fomit im Gewicht hinter Jridium (22) 
und Platin(21,5) die dritte Stelle unter den Metallen ein. 

Das Silber ift nicht in demjelben Grade, wie 
das Gold, orybationsbeftändig; wenn es auch nicht fo 
leicht wie das Kupfer mit bem Sauerftoff der Luft Ver 
bindungen eingeht, fo hat es doch eine große Affinität 
zu Schwefelverbindungen, namentlich zu Schwefelwaſſer- 
ftoff, unter defien Einwirkung fi) auf der Oberfläche 
des Silber der befannte, anfangs gelbbraune, ſpäter 
ſchwarze Niederſchlag bildet, welcher aus Schwefelfilber 
befteht. Zur Auflöfung des Silbers bedient man fich 
der fochenden konzentrierten Schwefeljäure und der 
Salpeterfäure. Die mit Iegterer hergeftellte Verbindung 
(falpeterfaures Silber) findet als „Höllenftein“ befannt- 
lich in der Medizin und der Photographie weitgehende 
Verwendung. Silber ſchmilzt bei 930 Grad Celfius 
und Yäßt fi unter ſehr hohen Temperaturen, wie 
fie 3. B. das Knallgasgebläſe erzeugt, verbrennen. Die 
hierbei bemerfbare grünlihe Flamme rührt von dem 
ſelbſt im Seinfilber enthaltenen geringen Kupferzufag 
ber. Das fpezifiiche Gewicht des Silbers Liegt je nach . 
der Bearbeitung bei 10,5 und 10,8. 1. aa ee 

Wenn da3 Silber auch an ſich fon dem Golde 
an Härte überlegen ift, fo wird es doch faſt nie in reinem Buftande verarbeitet, fondern 
erhält, um es gegen Ubnugung widerftandsfähiger zu machen, einen Rupferzufag. Während 
andere Länder, z. B. England, diefen Kupferzulag auf 75 vom Taufend, Frankreich 
auf 50 bis 100 vom Taufend beichränfte, war früher in Deutſchland ein weit niedrigerer 
Beingehalt des Silbers zuläffig, mas ein begründetes Mißtrauen gegen deutſche Siiber- 
arbeiten im Ausland zur Folge hatte. Dies ift jedoch geihwunden, ſeitdem Deutſchland 
duch das Zeingehaltögefeg vom 16. Juli 1884 den Gehalt ftempelfähigen Silber auf 
880 pro mille feftfegte; für Shmudjachen und beſſeres Gerät wird dieſe Feingehaltsgrenze 
jegt jehr häufig überſchritten. 
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Um ben fertigen Golb- und Silberarbeiten eine jhöner gefärbte Oberfläche zu geben, 
werben fie bem Verfahren des „Auffiedens“ unterworfen, welches beim Silber als .Weiß ⸗ 
fieden“ bezeichnet wird. Durch ein kurzes Bad in einer der Säuren, in welchen daß be- 
treffende Metall Löslich ift, in heigem Buftande wird an der Oberfläche des Stüdes nicht 
nur das zur Legierung verwendete uneble Metall weggebeizt, fondern auch noch ein Meiner 
Teil des Ebelmetalls felber aufgelöft, weiches ſich dann fofort wieber auf der Oberfläde 
nieberfchlägt und fo einen dünnen Überzug von Feinmetall herſtellt. 

Die Kenntnis, Berwendung und Verarbeitung des Goldes reichen bis in das höchſte 
Altertum Hinauf, foweit wir die Kultur des Menfchengefchlechtes verfolgen können. Daß 
es hierin dem Silber überlegen ift, findet feine Erklärung in dem Umftande, daß das 
Gold in reinem Zuftande an vielen Stellen der Erde gefunden wird, während das Silber 
in Erzen gewonnen wird, deren hüttenmäßige Verarbeitung eine höhere Entwidelung der 
Feuertechniken vorausfegt. Won ber ausgedehnten Verwendung des Goldes bei den 
vorberafiatiihen Völkern geben und die altteftamentlichen Gejchichtsbücher des jũdiſchen 
Voltes, bei den Ügyptern zahlreiche Gräberfunde aus den früheften Dynaftien Zeugnis, 
Daß die Griechen der jogenannten heroiſchen Beit von Golbarbeit einen umfafjenden &e 
brauch zu maden mußten, haben die Schliemannfchen Funde bewiefen. Dod muß man 
annehmen, daß in diefer frühe 
ften Beit die Phöniker die eigent- 
lichen Erzeuger des in Griechen: 
and benugten Golbjhmuds und 
Gerätes waren, und daß von den 
ionifchen Injeln und dem Feſt⸗ 
land der Balfanhalbinfel die 
Gewinnung und Berarbeitung 
diefes Edelmetalls feinen Weg 
auf die griechiſche Halbinfel ge- 
nommen bat. Denn wenn auch 
in den Homerijchen Gefängen die 
Werkzeuge und Handgriffe des 

BR . Goldſchmiedes ald etwas Be 

Rad een vompelantien Wandgemätte fannted behandelt werden, fo 

finden wir fie doch in den Hän- 

den „fibonifcher Männer“. Erſt in der Beit von Homer bis zu den Perferfriegen ſcheint 
die Verarbeitung des Golbes in Griechenland ſelbſt Verbreitung gefunden zu haben. 

In Italien war das Volk der Etrusfer dad erite, bei dem wir Verarbeitung der 
Edelmetalle, wie auch der Bronze und des Eifend finden. Auch zu ihnen muß bie 
Kenntnis diefer Technit von den Phönikern gelangt fein, welche ihre Handelöwege ſchon 
zu jehr früher Beit an die Weftküfte Italiens führten. Erſt die Eroberungszüge der Römer 
auf dem italtenifchen Feſtland machten auch dieſes Volt mit dem Material und feiner 
Bearbeitung bekannt; lange Zeit hindurch blieben jeboc die Etrusker auch Hierin die 
Lieferanten und Lehrmeifter der Römer. Bur Kaiferzeit war die Gewinnung und Ber- 
arbeitung der Edelmetalle rein römifch. 

Die beiden Techniken, welche für diefe Verarbeitung von Anfang an in Betraht 
tamen, waren die Falte Bearbeitung duch Hämmern, Drüden und Biehen, und die Feuer» 
bearbeitung durch Guß. Dei dem gediegen vorfommenden und weichen Golbe dürfen 
mir die erftere ohne weiteres als die ältere annehmen. 

Ein Stüd gediegenen Goldes mit dem Hammer zu einem dünnen Blatt auszutreiben, 
ſetzt feine befondere Kunſtübung voraus und ift felbft bei der Anwendung von Stein- 
werkzeugen denkbar, fo daß uns das Vorkommen von Goldblechen in einer Kulturperiode, 
welde das Eifen und die Bronze noch nicht fannte, nicht überraſchen dürfte. Das Aus 
treiben des Bleche mit Hämmern (EAaövsıv, ducere) ift bis in die neuere Zeit hinein 
die einzige Urt der Bearbeitung geweſen; das heute allgemein üblide Walzen des 
Bleches ift eine relativ junge Erfindung. 
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In der Form des Bleches ift nun das Edelmetall das wichtigſte Material für die 
mftbethätigung in urältefter Beit. Zunächſt dient es zur Herſtellung von Hohlgefäßen. 
erzu Tann dad Blech in zweierlei Weiſe geftaltet werben: entweder durch Aufhämmern 
f einen die Form des Gefäßes barftellenden Holzkern oder aus freier Hand. Das 
tere Verfahren wurde im Alterlum und Mittelalter allgemein geübt; es ift aber auch 
ate noch im Gebrauche, wenn auch im etwas fchneller fördernder Art, ald fogenannte 
rüdte Arbeit. Es wird hierzu die Form des Gefäßes aus hartem Holze gedrechfelt 
d diefer „Kern“ auf die Drehbank gebracht. Hier wird nun das Meiallblech im Um«- 
ıfen mit ganz ftumpfen Stahlmeißeln fo Lange feft gegen den Holzkern gebrüdt, bis es 

Form bdesjelben angenommen hat. Es ift unvermeidlich, daß hierbei das Metall eine 
serftreifung (ſenkrecht zur Drehachſe) befommt. Diefe Streifung ift ein ziemlich un- 
igliches Mittel, um moderne Arbeiten von alten zu unterjcheiden, an melden fie nie 
elommt. Selbſt wenn zum Zweck der Fälfchung diefe Streifung durch fpätere Hammer- 
läge vermifcht ift, fo verrät eine genaue Unterfuchung, namentlich der Rüdjeite, meift 
mod) ihre Spuren. Um 
5 der flachen Blechtafel 
ı Hohlgefäß aus freier 
md zu formen, dehnt 
m das Metall dur 
opfen mit dem Hammer 
f harter Unterlage aus. 
ginnt man dabei von 
Mitte aus und arbeitet 
& dem Rande hin, fo 
jeichnet man die Arbeit 
3 „Austiefen“ ; bear- 
tet man zuerjt den Rand, 
daß die Mitte allmäh⸗ 
aufſteht, fo fpricht man 
n „Wufziehen“. Auch 
fe beiden Arbeitsweiſen 
jören ſchon der älteften 
etallbearbeitungan. Die 
einheit des verfügbaren 
eches, oder die beſonders 1683. Prehbank aus der Fabrik von £. Schuler in Göppingen. 

M eingezogene Form, 

Iche man dem Gefäße geben wollte, konnte zu einer Zufammenjegung besfelben aus 
hreren Schalen nötigen. Die Bufammenfügung der Ränder gefchah hierbei in ältefter 
it durch Nageln (Nieten) oder durch Umfrempen und Verklopfen der Nähte. Die 
tung der Ränder gehört erft einer jpäteren Beit an. 

Ebenfo alt, wie die Herftellung von Gefäßen ift die Verwendung des Goldblechs zu 
iſtleriſcher Neliefarbeit. Die Kunſtforſchung vertritt befonders auf Sempers Autorität 

Anfiht, daß dem antifen Steinbau eine Holzbaufunft vorangegangen fei, deren be= 
iders hervorzuhebenden Teile mit derartig in Treibarbeit verzierten Tafeln von Edel» 
tall befleidet geweſen feien, und daß hierin die Entftehung der Reliefplaſtik, die ſonſt 
» ältefte Kunftbethätigung ſchwer zu erflären ift, zu fuchen fei. Eine flarfe Unter- 
gung findet diefe Anſicht in den Schilderungen, welde uns das Alte Teftament von 
a Tempelbau Salomos und der Bundeslade entwirft. 

Für die ältefte Herftellung folher Gold- und Silberreliefs find ung aus den Zund- 
den verjchiedene Methoden befannt geworden. So haben ſich in Myfenä vertieft ge= 
nittene Formen aus Granit und Bafalt gefunden, in welche dad Goldblech von der Rüd- 
te aus hineingetrieben wurde, was namentlich bei fich wiederholenden Ornamenten an⸗ 
vendet worden fein mag. Bu gleichem Bived wurden tiefgeſchnittene Metallformen (wie 
egelitöce) verivenbet, welche dem Edelmetall auf weicher (Blei-)Unterlage aufgeprägt 
Bud) der Erfind. VI. 80 
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wurden. In umgelehrtem Berfahren wurden Formen, die in Relief gejchnitten waren, 
in die Rüdjeite des Metalls eingefchlagen, jo daß fie fih an der Vorderſeite erhaben 
zeigten. Lebtere Urt der Verzierung begegnet uns fogar noch bei Goldblechbekleidung 
von Buchdedeln im frühen Mittelalter. Endlich haben wir ung bei der oben erwähnten 
Soldverzierung hölzerner Architelturtetle oder bildneriiher Werke einen in Holz ge 
Schnitten Kern zu denken, auf welchen das dünne Metall mit ftumpfen Meißeln auf 
gehämmert wurde. 

Diejes Verfahren leitet und zur eigentlichen, freihändigen Treibarbeit über, einer 
Technik, die, aus den älteften Zeiten ftammend, heutigestags noch den Hauptteil der 
Kleinftulptur in Edelmetall ausmacht. Faßte die Antike die geſamte Bildnerarbeit in 
Metallblech unter dem Namen Toreutif zufammen, jo wurde die freihändige Treib- 
arbeit ſpeziell als Sphyrelaton bezeichnet. Seine Verwendung im Altertum ift eine 
äußerſt vielfahe. Auf ihm beruht die Unwendung von Goldblechen bei den „chryiele 
phantinen“ Bildwerken, die als Götterbilpniffe, Weihgefchente und ähnliches in ber 
griechifhen Kunft eine große Verbreitung hatten, wenn unjere Kenntnis derfelben beim 
völligen Verſchwinden von Originalen leider auch nur auf hiſtoriſche Nachrichten begründel 
ift. Hiernach haben wir ung diefelben wohl als plaftiiche Werke zu denken, deren Rem 
aus Holz geichnigt war, welchem dann für die unbelleidet fichtbaren Körperteile eine Auf- 
lage aus Elfenbein gegeben wurde. Undere Teile, wie Haare, Gewänder, Schmud, 
Waffen u. |. w. waren aus Goldblech getrieben und mit Nägeln auf den Holzfern be 
feftigt. Eingefegte Edelſteine, welche die Augen, Lippen u. f. w. hervorhoben, mögen bie 
lebensvolle Wirkung, zu welcher auch wohl eine entiprechende Bemalung oder Beizung 
des Elfenbeins beitrug, erhöht haben. 

Sonft jcheint die Treibarbeit in der Unmwendung auf Freiftulpturen, die heute be 
tanntlich in Kupfer ziemlich allgemein ift, im Altertum felten vorgekommen zu fein, deſto 
häufiger jedoch auf Neliefjfulpturen. Häufig lefen wir von gold- und filbergetriebenen 
Tafeln, die als Verzierung in Wände eingefegt wurden; Tiſche, Throne, Betten, Altäre, 
Wagen und anderes erhielten über dem Holzkern eine vollftändige oder teilmeife Bekleidung 
mit getriebenen Blechen aus Edelmetall. Auch Gefäße, zu heiligem oder profanem Ge⸗ 
brauch dienend, Leuchter und dergleichen wurden entweder im Metall felbft mit Treib- 
arbeit verziert oder erhielten auf dem glatten Kern Auflagen von getriebenen Verzie⸗ 
rungen. Diefe Auflagen (crustae, emblemata) wurden entweder durch Nieten oder durh 
Rötung befejtigt. Endlich haben die Gräberfunde auf den griechiſchen Inſeln, in Hello 
jelbit und in den pontifchen Gegenden am Schwarzen Meer eine Unzahl Heiner getriebener 
Scheiben und Platten aus Gold ergeben, welche zum Aufnähen auf die Kleidung, zum 
Befeftigen auf der Rüftung und zu ähnlichen Zmweden gedient haben. Bei den Römern 
Icheinen diefe Schmudplatten auf der Rüftung der Soldaten eine ähnliche Bedeutung 
gehabt zu haben, wie heutzutage die Orden. 

Die Technik diefer Treibarbeit in Edelmetall wird in ber Gegenwart noch 
ebenfo gehandhabt, wie fie und aus dem Altertum überfommen ift, und wie fie während 
der ganzen Zeit des Mittelalter3 und in befonderer Bolllommenheit in der Renaiſſance 
gepflegt wurde. Es mag daher an diejer Stelle eine Schilderung derjelben eingefügt 
werden, wobei vorausbemerft fei, daß das Treiben mit dem Cifelieren Hand in Ham 
geht, abgejehen davon, daß letztere Technik auch bei der Vollendung gegofjener Gegen 
ftände ihre Anwendung findet. 

Das Handwerkszeug ded Treiber und Ciſeleurs find die Punzen, ein leichter 
Hammer, die Kittkugel mit Kittmaffe und deren ringförmige Unterlage aus gerolitem 
Leder oder Blei. Außerdem verwendet er noch Feilen und Schaber, Drillbohrer und 
Laubſägen. 

Die Punzen (poincons) find Stahlſtäbchen von ca. 12 cm Länge, welche dazu 
dienen, den Schlag des Hammers auf die Metallfläche zu übertragen. Sie haben je nach 
ihrem verfchiedenen Zweck fehr verjchieden geformte Spigen oder „Bahnen“. Ber 
Cifeleur pflegt 200 bis 250 verjchtedene in Gebrauch zu haben. Der Art der Bahn 
nad untericheidet man hauptjächlich folgende Gattungen, deren jede in verfchtedenen 
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Größen verwendet wird: Die Laufpunzen oder Einziehpungen, ftumpfe Meigel mit 
geraden oder ſchwach gewölbten, polterten Bahnen; die Sagpunzen zum „Niederfegen“ 
des Grundes mit flachen Bahnen von verſchiedenem Querſchnitt (oval, herzförmig, drei⸗ 
edig u. ſ. w). Die Matt-, Haar- und Perlpunzen dienen beim Fertigmachen zur 
Garakteriftiicden Behandlung der Oberfläche; der Mattpunzen zum Mattieren des Metall: 
grundes, zu welchem Zweck er eine rauhe Bahn hat; der Haarpunzen hat in der Bahn 
feine Riefelungen; beim Perlpunzen ift in bie Eugelförmig geftaltete Bahn ein Meines 
halbkugeliges Loch gebohrt, jo daß er beim Einfchlagen in der Metalloberfläche eine Fleine 
Perle Hinterläßt. Manche 
Formen von Bunzen gehen 
in bie ältefte Vergangen- 
heit zurüd, während ge- 
wiſſe andere erft neuer- 
dings eingeführt find. Die 
Kenntnis dieſer Verhält- 
niffe jegt erfahrene Cife- 
leure in den Stand, das 
Alter einer cifelierten Ar- 
beit zu beitimmen und 
gelegentlih Fälſchungen 
zu entdeden. So tft der 
„Shatrierpungen“ (der bei 
figürlihen Darftellungen 
zur Oberfläenbehandlung 
des Fleiſches, chair, ver- 
wendet wird) erſt feit Mitte 
dieſes Jahrhunderts in 
Anwendung. Ein angeb- 
lich altes Silberrelief, wel- 
he die Anwendung dieſes 
Punzens zeigt, verrät ſich 
mithin dem geübten Auge 
als Fälfchung. 

Die Arbeit des Trei» 
bens beginnt damit, daß 
die Beichnung auf der 
Borberfeite des Metall» 
blechs mit einem fpigen 
Stahl eingerigt (mand;- 
mal auch vorgeäßt) wird. 
Mit dem Einziehpungen 
werden hierauf die Linien 1588. Ciſelenr, mit Greibarbeit befehäftigt. 
der Zeichnung etwas ver⸗ 
tieft eingefchlagen, „eingezogen“, jo daß fie auf der Rüdfeite hervortreten. Zu dieſem Bwed 
wird dad Blech mit der Rücdfeite aufgelittet. Eine gußeiſerne Halbkugel wird auf ihrem 
flachen, ein wenig nad) innen ausgehöhlten Durchſchnitt mit der Kittmaſſe belegt, welche 
aus Pech, Biegelmehl und Talg zufammengefchmolzen wird. Auf diejes elaftiche Bett 
wird das Blech aufgelegt und, nachdem es vor der Lötflamme erwärmt ift, fetgebrüdt. Nun 
beginnt das Einztehen, indem der Arbeiter mit dem Daumen und ben drei erſten Fingern 
der Tinten Hand den Punzen ſenkrecht auf das Metall auffegt und dann mit dem in der 
Nechten leicht geführten Hammer kurze ſchwache Schläge auf den Punzen gibt, welder 
dabet der vorgeriffenen Konturlinie nachgeführt wird. Hierauf wird das Blech mit Hilfe 
der Lötflamme vom Ritt abgelöft, mit Terpentin vom anhaftenden Ritt gereinigt und 
mit der Vorderfeite wieder aufgelittet. Innerhalb der auf der Rüdfeite fihtbaren Konture 

80* 
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wird nun das Metall an allen den Stellen, welche ein höheres Relief erhalten follen, 
von ber Rüdfeite aus „aufgetrieben". Wiederum herumgedreht, fo daß jegt wieder die 
Vorderſeite oben Liegt, erfolgt jegt das „Niederfegen“ des rundes mit dem Sappunzen, 
worauf bereit3 das Relief in feiner Hauptwirkung hervortrit. So abwechfelnd von der 
Border- und Rüdjeite behandelt, wird die Arbeit ihrer Vollendung entgegengeführt. Da 
das Metal durch das Hämmern allmählich eine gewiffe Sprödigfeit annimmt, muß es 
von Beit zu Beit in einem Schmiedefeuer ausgeglüht werben. 

Kleinere Hohlgefäße, deren Verzierungen man nicht von innen mit Punzen und 
Hammer auftreiben fann, werben mit der „Schnarre“ bearbeitet. Eine ftarfe Stahlftange, 
deren eines Ende rechtwinkelig aufgebogen und ftumpf zugefpigt ift, wird mit dem anderen 


1694. Silbergetriebene Schale, entworfen und ausgefüßrt in der Ciſeleurwerkſtatt von Lazarus Pofen Lime. 
ia Sronffurt a. @. 





Ende feft in einen Schraubftod geipannt. Während ein Arbeiter durch Leichte Schläge 
mit einem ftarfen Hammer die Stange in vibrierende Bewegung fegt (wobei ein fchnar- 
tender Ton hörbar wird), drückt der Cifeleur die Innenfeite des Gefäßes an den Stellen, 
welche innerhalb des eingezogenen Kontur aufgetrieben werden follen, feft gegen die 
vibrierende Spige der Schnarre, wobei das Metall infolge der ſich ſchnell folgenden 
Heinen Stöße allmählich auffteht. Um das Gefäß dann von ber Vorderfeite weiter zu 
bearbeiten, wird es mit Kittmaſſe ausgegoffen und fo auf die Kittkugel aufgeſetzt. 

Eine etwas weitergehende Hammerbearbeitung des Silber: und Goldblechs in kaltem 
Zuftande, die im Anſchluß an die Treibarbeit zu erwähnen tft, hat ftilifttich die meifte 
Verwandtſchaft mit der Eiſenſchmiedetechnik. Sie begegnet uns kaum im Altertum (man 
müßte denn die aus dünnem Goldblech gefchnittenen und mit der Bange gebogenen Blätter 
der zahlreich gefundenen Totenkränze hierher rechnen), dafür deſto häufiger im nordiſchen 
Mittelalter und der Frührenaiffance. Hier jehen wir die Stengel, Knäufe und Dedel 
von Potalen oft mit Kränzen von ftark bewegten, an gotiſche Kreuzblumen und Krabben 
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erinnernden Blättern ausgefhmüdt. Diefe Blätter werden einzeln aus ftarfem Blech mit 
der Laubfäge (vielleicht auch mit der Blechſchere) ausgeſchnitten und, nachdem ihnen duch 
Auftreiben und Einziehen von Rippen die nötige Bewegung gegeben ift, mit ber Zange 
in die gewünfchte, bewegte Form gebogen. (Rollwerf, engl. scrollwork.) 

Auch das Herausarbeiten aus dem maffiven Metalftäd durch Ausmeißeln, Aus- 
feilen u. |. w. kommt in der Edelſchmiedekunſt vor. Wieweit basfelbe im Altertum An- 
wendung fand, ift ſchwer feitzuftellen; bie Bedeutung des Ausdrucks Toreutif, welche man 
früher hierauf ausſchließlich deuten wollte, ſcheint nach neueren Forſchungen (Blümner) 
allgemeiner für alle bilbnerifche Arbeit in Metall angewendet zu fein. Un Reſten dieſer 
Technik ift unfered Wiſſens nichts erhalten. Dagegen findet fie in ber modernen Bijouterie, 
beſonders bei Herftellung ber feften Gerüfte zur 
Aufnahme von Juwelen eine ziemlih aus- 
gebehnte Anwendung. 

Der Formgebung des Edelmetalls durch 
Breffung vermittelft erhabener oder vertiefter 
Modelle find wir ſchon im Altertum begegnet. 
Im Mittelalter und befonderd in der Neuzeit 
hat biejelbe eine ausgedehnte Anwendung ge- 
funden, da fie befonder# geeignet ift, die Her- 
ftellung von Edelmetallwaren auf dem Wege 
des Mafchinenbetriebs zu befördern. So finden 
wir ſchon im 16. Jahrhundert in Augsburg 
und Nürnberg Fabriken, welde die filbernen 
Beſchlagteile für die fo beliebten Kaſſetten, 
Hausaltärchen, Kußtafeln u. |. w. aus Ebenholz 
in Menge duch Preffung und Prägung her- 
ſtellten. Die billige Bijouterte in Silber und 
Gold bedient fich Heute fait ausſchließlich dieſes 
Mittels. Ebenſo ift die Maffenfabrikation 
fübernen Tafelgerätes fat gänzlich auf die 
Breffungen tiefgefchnittener Stahlformen baſiert, 
und man fann oft nicht umhin, die Geſchicklich⸗ 
teit zu bewundern, mit welcher jelbft fompli- 
zierte Gefäß- und Leuchterformen auf die Mög- 
üchkeit Hin komponiert find, in einzelne Teile 
zerlegt zu werben, welche die Herftellung auf 
dem genannten Wege geftatten. Während die 
Preſſung für Blecharbeiten angewendet wird, 
ift Die Prägung in erfter Linte für Münzen 1626. Berher mit Bollwerk. 
und Medaillen, dann aber au für alle aus 
maffivem Metall herzuftellenden Stüde, maffive Silberbijouterie, Meffer, Löffel und 
ähnliches vorbehalten. 

Zu den Formen, in welden das Edelmetall in kaltem Buftande verarbeitet wird, 
gehört außer den bisher betrachteten auch; der Draht. Wenn wir auch annehmen bürfen, 
daß in den primitivften Perioden der Technik der Draht duch Aushämmern und Rund» 
feilen einer Metallitange gebildet wurde, fo zeigen uns doch fchon die Schliemannſchen 
Funde von Myfenä die noch heute übliche Technit des Drahtziehens. Das hierzu 
verwendete Werkzeug ift ſehr einfach: es befteht aus dem „Bieheijen“, einer Stahlplatte, 
welche mit koniſch gebohrten Löchern verfchiedener Weite verjehen und auf dem einen 
Ende einer langen, tiſchartigen Unterlage befeftigt ift. Das andere Ende der letzteren 
trägt einen Hafpel, durch welchen eine an einem ftarfen Seile befeftigte „Schleppzange* 
auf der Unterlage entlang bewegt wird. Ein ſchmaler, von einer Blechtafel abgeſchnittener 
Streifen oder eine bis zu einer gewiſſen Dide ausgehämmerte Stange wird zuerſt in 
das weitefte Loch des Zieheiſens eingeftedt und beim Hervortreten mit der Schleppzange 
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gefaßt. Durch Anziehen des Haſpels wird nun der Metallftab durch dad Loch des Bieh- 
eiſens durchgezwängt, wobet er deſſen Duerjchnitt annimmt. Indem man jo von ben 
weiteren Löchern zu den engeren fortjchreitet, zieht man den Draht allmählich bis zur 
gemwünfchten Dünne aus und gibt ihm gleichzeitig den in der Bohrung der Löcher vor- 
gefehenen Querſchnitt, der nach Bedarf freisrund, oval, drei, bier» ober vieledig fein 
tann. Natürlich muß auch hier der allmählich wachſenden Sprödigkeit des Metalle durch 
wiederholtes Ausglühen begegnet werden. 

Gold» und Silberdraht findet vielfache Verwendung ſowohl bei der Gefäßbildnerei, 
wie bei der Bijouterie, wobei man häufig reichere Effekte durch Drehung der edigen 
Drähte um ihre Längsachſe erzielt. Auch für die Inkruſtation ift der Draht ein wichtiges 
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Material, ſowohl bei derjenigen auf Metal, der Taufchterung, wie bei der Einlage auf 
Holz und anderen Materialien. Die ausgebehntefte Verwendung findet aber der Draht 
bei der Filigramarbeit; bei biefer tritt, wie der Name fagt, zum Draht (filum) als 
zweites Element noch die Kigelchenarbeit (granum). Um dieje feinen Kugeln oder Perlen 
von Gold oder Silber zu erzeugen, werben aus Blech des betreffenden Metalls mit der 
Schere Heine vieredige Stückchen (Pailletten, die auch fonft bei diefer Technik vielfache 
Verwendung finden), mit feingefiebter Holztohlenafche vermengt, in einer Muffel geſchmolzen, 
wodurch jedes einzelne, durch die Kohlenumgebung von feinem Nachbar getrennt, zu einer 
Heinen Kugel zuſammenſchmilzt. 

Der Draht wird beim Filigran entweder glatt, ober „Eorbiert“ angewendet. 
Leptere Art entiteht, wenn auf den Draht ein feiner Schraubengang angefchnitten wird. 
Häufig wird diefer Schraubengang zum Teil wieder entfernt, indem man ben Draht von 
zwet Seiten glatt hämmert oder neuerdings durch eine Meine polierte Stahlwalze Iaufen 
läßt, fo daß die Kordierung nur an der oberen und unteren ante bed Drahtes als feine 
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Niefelung zurüdbleibt. In älteften Zeiten erreichte man die gleiche Wirkung auf viel 
mühfamerem Wege durch Einfeilen. 

Das Filtgran gehört zu den älteften Formen der Edelſchmiedekunſt und war den 
Ügyptern ebenfo bekannt, wie den Worderafiaten und den Bewohnern der griechiichen 
Inſeln, welche den Griechen der herotfchen Zeit ihre Goldarbeiten Iteferten. Intereſſant 
iſt die heutige überaus weite Verbreitung diefer Technit als Volkskunſt, die uns in 
gleicher Weife bei ben Bewohnern des nördlichiten Skandinavien, wie bei den Anwohnern 
des Mittelländifchen Meeres in Europa und Afrika und bei den Dftafiaten begegnet. 

Filigranarbeit wird fowohl auf einer Unterlage aus Blech, wie in ganz durch- 
brochener Arbeit ausgeführt. Auf der Vlechfläche wird zunächſt die Beihnung, welde 
fi in Rreifen, Spiralen u. f. w. beivegt, mit dem Spigeifen vorgezeichnet. Hierauf 
werben die einzelnen Abſchnitte des Drahtes mit der Bange in der gewünfchten Weiſe 
gebogen und mit Tragantgummi auf die Unterlage nad) der Zeichnung aufgefiebt; an 
geeigneten Stellen werden auch die Kügelchen und die Heinen Blechflitter (Bailletten) 
hinzugefügt. Bei & jour-Filtgran, wie e8 in der Goldſchmiedekunſt bei Broſchen, Schnallen 
u. dergl. häufig vorfommt, dient als Unterlage ftatt des Blechs ein glattgeichliffenes 
Stüd Holzkohle, auf welchem die Zeichnung vorgeriffen und der Draht aufgeklebt wird. 
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Iſt die foweit gebrachte Arbeit feitgetrodnet, fo wird fie zum Biwed des Löten 
zuerſt mit Borag beftreut. Diefer fpielt bei dem Löten eine wichtige Rolle; indem er 
dor ber Lötflamme zuerjt ſchmilzt, umgibt er die zu lötenden Metallteile mit einem die 
Luft abſchließenden Überzug und hindert fo die an der Oberfläche des Metalles beim 
Gluͤhen fonft eintretende Orydation, welche einem feiten Anhaften des Rotes hinderlich 
fein würbe. Als Lot dient eine etwas leichter ſchmelzbare Legierung des Goides oder 
Silbers in feingefeiltem Buftande, welche mitteld eines zugeſpitzten Röhrchens an ben 
zu verbindenden Stellen aufgetragen wird. Die Lötung erfolgt dann durch gleichmäßige 

. Erwärmung bes ganzen Werkſtücks vor der Lötflamme (heute meiſt eine durch Luft- 
gebläfe verftärkte Gasflamme), welche jedoch nur fo lange wirken darf, bis fie das Lot 
geſchmolzen hat, ohne das übrige Metall zu verbrennen. 

Neben der Geftaltung des Edelmetalls in ftarrem und faltem Buftande, mit welcher 
wir uns bisher beichäftigt haben, geht die Sormung durch Guß einher, deren Technik 
beim Gold und Silber nicht weſentlich von derjenigen bei anderen Metallen verichieden 
iſt. Der Guß beruht darauf, daß das Metall durch hohe Erwärmung aus dem feiten in 
den tropfbarflüffigen Aggregatzuftand übergeführt und in Hohlformen aus einem für bie 
Hige unangreifbaren Materiale gegoffen wird, in welchen es erfaltet. Bu Gußformen 
für Silber und Gold verwendet man ben fogenannten Formſand, der aus thonhaltigem, 
feinem Quarzſand mit Zuſatz von ein Drittel Holztohlenpufver durch Mahlen und wieder- 
holtes Sieben hergeftellt und in einem halbfeuchten Buftande verwendet wird, der ihn 
netbar macht. In diefen Formſand, welcher in Käften gefüllt ift, wirb das vorher aus 
Gips, Holz, Elfenbein, Metall u. ſ. w. angefertigte Modell eingebrüdt. Hat letzteres nur 
eine bearbeitete Seite, und ift es auf der Rüdjeite glatt, jo daß nad} feiner Einformung 
nur eine flache Höhlung im Formfande zurüdbleibt, welche mit Metall auszugteßen ift, 


640 B Gold- und Silberarbeiten. 


fo fpricht man von „Herdguß“; ift es beiderfeitig bearbeitet, fo wird auf den Formlaften, 
in weldem bie Vorberjette abgebrüdt ift, ein zweiter geftülpt, welcher die Hohlform für 
die Rüdfeite enthält, was man ald „Raftenguß“ bezeichnet. Hat das Modell eine fom- 
pligtertere Rundform, welche durch Unterfchneidungen das „Ausheben“ aus zwei Formen 
unmöglid) macht, fo wendet mar „KRernftüde“ an. Beim Kaflenguß muß ein „Gußfanal“ 
vorgefehen werden, durch welchen das flüffige Metall in die ringsum gefchloffene Hohl- 
form einfließt. Außerdem muß, um das Einfließen des Metalls in alle Eden der 
Hohlform zu ermöglichen, der in letzterer befindlichen Luft durch Luftlöher, „Pfeifen“, 
Gelegenheit zum Entweichen gegeben werden. Das Metall, welches natürlich ſowohl ben 
Gußkanal wie die Pfeifen füllt, muß nach dem Erkalten abgejchnitten werden. 

Manche Modelle haben derartig frei abftehende Teile, Gewandfalten, Arme und Beine, 
daß ihr Einformen mit Kernftüden zu große Schwierigleiten haben würde und man 
vorzieht, diejelben vom Modell abzufchneiden und befonders zu formen und zu gießen. 
Das fpätere Anlöten derſelben an den Hauptteil („Mon 
tieren“) erfordert beſonders gefchicte Arbeiter und fiellt oft 
genug das Gelingen einer Figur in Frage. Um dieſer 
Schwierigkeit zu begegnen, wendet man daher häufig den 
Guß in „verlorener Form“ (a cera perduta, à cire perdue) 
an, eine Technik, die ſowohl in früherer Zeit allgemein wie 
auch von den oftafiatifchen Künftlern fait ausſchließlich an- 
gewandt wurde, die aber auch bei uns jegt wieder eine er 
freuliche Verbreitung gewonnen hat. Die „verlorene Form“, 
d. h. das Modell wird in diefem Falle aus Wachs am 
gefertigt, welches in einer über dem Originalmodell an 
gefertigten Hohlform aus Gips beliebig oft ausgegoffen 
und vom Künftler biß in alle Feinheiten überarbeitet wird. 
Man hat hierbei noch den Vorteil, durch Einfegen eines 
Kernes dem Wachs genau diejenige Dide der Wandung zu 
geben, welche fpäter dad Metall haben fol. Zum Ein- 
formen des Wachsmodells dient ein befonders zuſammen- 
gejegter Formſand, welcher befonders einen ſtärkeren Thon- 
zufaß erhält, als der fonft übliche; mit demfelben wird auch 
das hohle Innere des Wachsmodells ausgefüllt. Hierauf 
wird das Ganze in ftarfem Feuer erhipt, jo daß das Wads 
des Models ſchmilzt und teils ausfließt, teil von dem 

= Formſand aufgefogen wird. In die nun entftandene Hohl- 
1528. Ajax-Büfe mit Gußkonälen. form, welche genau dem früheren Modell entfpricht, wird 
das Metall eingegoffen, welches dann nad; dem Erkalten 
mit allen Seinheiten des Wachsmodells Hervortritt und feiner weiteren Überarbeitung bebarl. 

Auf demfelben Verfahren beruht der Naturabguß von Pflanzen, Heinen Xieren, 
wie Infelten, Eidechien u. dgl., welcher von den Nürnberger und Augsburger Silber 
ſchmieden des 16. Jahrhunderts vielfach geübt wurde und auch neuerdings mit Erfolg 
wieder verfucht worden ift. Das abzugießende Objekt wird in einen flüffigen Brei von 
Pfeifenthon fo oft eingetaucht, bis der Mantel hinreichend ſtark ift; diefer wird Dann im Feuert 
dverglüht, und die Afchentefte des Originals werden durch Ausſchwenken mit Duedfilber aus 
der Hohlform entfernt, die dann zur Aufnahme des Gußmetalls bereit ift. Die Werke des 
Nürnberger Jamniger und der Augsburger Attemftätter, Wallbaum u. a. weifen eine 
hübfche Verwendung derartiger Naturgüffe auf. Außer dem Guß des durch Feuer 
flüffig gemachten Metalls fpielt in neuerer Zeit auch der galvanifche Niederfchlag eine 
gewiffe Rolle, indem er dazu dient, in der Silberwarenfabritatton ſolche Teile, die mit 
Reliefverzierungen von künſtleriſchem Werte gefchmüdt find, und deren Durchciſelieren 
durch fünftlerifche Kräfte bei wiederholter Anwendung das Objekt ſehr verteuern würde, 
auf billigem Wege herzuftellen. Da die Technik der Galvanoplaftit in diefem Werke 
an anderer Stelle eine eingehende Behandlung gefunden hat, fo jet hier nur kurz über 
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dies Verfahren berichte. Da dasſelbe eine völlige Fakſimile-Wiedergabe des Originals 
ermöglicht, jo kommt ed nur darauf an, dies Original von einem Künftler volllommen 
durchführen zu laſſen. Hierauf wird ein Abdruck desfelben in erwärmtem Guttaperha _ 
unter ftarfem Druck genommen, das duch einen Überzug von Graphitpulver metalliſch 
leitend gemacht wird. Diefe Hohlform wird dann nad dem bekannten Verfahren, mit 
einem Pol einer galvanifchen Batterie verbunden, in ein Gefäß aufgehängt, welches mit 
einer gejättigten Löſung der Silber u. j. w. -Verbindung gefüllt und mit dem entgegen- 
gejegten Pol in Verbindung gebradt ift. Die Ablagerung des reinen Metalls erfolgt 
darauf in der Hohlform mit folder Schärfe, daß 3. B. polierte und mattgehaltene 
Flächen des Originals fich in der Reproduktion wiederfinden und keine nachträgliche Uber- 
arbeitung nötig machen. 

Die in der Edelſchmiedekunſt häufig notwendige feite Verbindung einzelner Teile 
eines Werkſtückes gefchieht entweder vermittelit des Feuers durch Lötung oder auf kaltem 
Wege durh Verfhrauben, Bernieten, fowie durch Falzen. Beim Löten werden die 
beiden zu verbindenden Metallteile durch ein in Fluß geratene Metall von niedrigerem 
Schmelzgrad als fie jelbft, das „ot“, aneinander befeftigt. Da die Verbindung dieſes Lotes 
mit dem zu verbindenden Metall nur auf einer metallifch reinen, von jedem Oxydüberzug 
freien Oberfläche möglich ift, jo werden die miteinander zu verlötenden Stellen zuvor 
blan? geſchabt, aufeinandergepreßt und hierauf dag Lot an die Verbindungsstelle gebracht. 
Letzteres bejteht für Silber aus einer Legierung von Silber, Kupfer und Zink; für Gold 
aus einer Mifchung von Gold, Silber und Kupfer. Es wird entweder als Feilſpan 
verwendet oder bei feineren Arbeiten in Form von dünnen Blechitreifen, welche genau 
an die Lötränder angelegt werden. Ein Lötmittel, welches meift aus gepulvertem 
Borax befteht und auf die Lötftelle aufgeftäubt wird, dient, wie bereits oben berührt 
wurde, dazu, als leicht jchmelzbares Glas die blanken Metallflächen zu umhüllen und den 
Luftzutritt abzufchneiden, um die fonft bei der Erwärmung unvermeidliche Orydation der 
Lötränder zu verhindern. Hierauf wird das Ganze unter der Lötflamme, einer durch 
Zuftgebläfe verjtärkten Gasflamme erhigt, bis das Lot in Fluß geraten if. Da leßteres 
immerhin noch einen ziemlich” hohen Hitegrad erfordert, fo wird bet manden Gold- 
fchmiedearbeiten, die man wegen der Vergoldung u. f. w. einem folden nit ausſetzen 
mag, zum Löten auch das Teichtfehmelzbare Zinn verwendet. 

In vielen Fällen, in denen wegen der Nähe von Materialien, die überhaupt 
nicht der Hitze ausgejegt werden dürfen, wie Email, Perlmutter, Kryftall und dergl., 
die Lötung nicht möglich ift, muß die Verbindung auf kaltem Wege erfolgen. Die 
Anwendung von Nieten und Schrauben it bier die zunächſt liegende und gejchieht, 
wie bei allen anderen Metallen, indem in die Wände der zu verbindenden Teile Löcher 
gebohrt werden, in welche ein mit einem Kopfe verjehener Stift vom gleihen Metall 
eingejegt wird. Beim Nieten wird dann das andere Ende des Stiftes mit dem Hammer 
breit gefchlagen; beim Verſchrauben tft an dies Ende ein Schraubengang angeichnitten, 
auf welchen eine mit einem entjprechenden Schraubengewinde ausgebohrte „Mutter“ 
aufgedreht wird. Daß lehteres Verfahren in der Goldſchmiedearbeit häufiger ange- 
wendet wird, als erftered, hat feinen Grund darin, daß Schrauben fih zum Zweck 
von Reparaturen u. dergl. leichter Löfen laſſen als Niete. 

Bei Fafinngen von edlen, aber zerbrechlichen Materialien, wie Glas, Bergkryſtall, 
Mufcheln, Bernitein u. ähn!. in Silber oder Gold fieht man häufig, namentlich bei 
alten Stüden, eine Art von Scharnierverbindung angewendet. Die einzelnen Teile der 
Faſſung erhalten da, wo fie miteinander verbunden werden follen, ineinandergreifende, 
verſchränkte Ofen, durch welche nach ihrer Zufammenfügung ein Stift geftedt wird; 
auch diefe Verbindung ermöglicht ein leichtes Auseinandernehmen der Faſſung. 

Die Falzung endlich iſt eine uralte Verbindungsweiſe von Blecdhteilen, die wir ſchon 
bei den ältesten griedhifchen Hohlgefäßen aus Edelmetall fanden, und die u. a. auch bei 
den dem erjten Zahrhundert unjerer Zeitrechnung angehörigen Gefäßen des Goldfundes 
bon Nagy-Szent-Miflos in Ungarn vortommt. Die aufeinander ftoßenden Blechränder 
werden bierbei miteinander umgefalzt und dann mit dem Hammer feitgeflopft. 

Bud der Erfind. VI. 8 
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Nachdem wir jo über die konſtruktive Entitehung der Edelmetallarbeiten eine kurze 
Überfiht gewonnen haben, erübrigt e8, die Bearbeitung ihrer Oberfläde und 
die auf biefelbe angewandten Shmudmittel zum Gegenftande unferer weiteren Ber 
trachtung zu machen. 

Die Urbeit bes Edelfchmiedes fommt vom Guß in einer unanſehnlichen Geftalt, 
die den einftigen Glanz des fertigen Stüdes noch nicht ahnen läßt; eine Oxydatious- 
ſchicht, die „Gußhaut“, überzieht die Oberfläche und muß entfernt werben. Ebenſo 
zeigen getriebene Arbeiten in Silber infolge des häufigen Auflittens und Berglühens 
eine ftumpfe und ſchmuhige 
Oberfläche. Zum Wegnehmen 
der Gußhaut dient das einen 
dreifantigen Dolche ähnliche 
ſcharfe Riefeleifen, mit wel 
Gem die Oberfläche abge 
ſchabt wird; auch Die Stahl⸗ 
bürfte, ein feſt zuſammen ⸗ 
gebundenes WBündel von 
Stahl- oder Meffingdräßten, 
dient dem gleichen Zwed. Zu 
weiterer Behandlung der 
Oberfläche hat der Eifeleur 
nun zunãchſt feine verſchie⸗ 
denen Punzen in Bereits 
ſchaft, von welchen ſchon oben 
die Rede war. Mit ihnen 
weiß er feiner Arbeit eine 
Art malerifhen Effeltes zu 
geben, indem er die ver 
ſchiedenen Teile derfelben in 
wechielnder Weiſe behandelt. 
Bei einem Relief z. 8, 
welches Figuren in einer 
Landſchaft darftellt, weiß er 
den Himmel mit feinen leid: 
ten Woltengebilben zurüd- 
zubringen, die verſchwom⸗ 
mene Ferne von ben deut 

licheren landſchaftlichen 
Einzelheiten des Mittel⸗ 
grundes zu trennen, im 
Vordergrunde endlich Boden 
und Pflanzenwuchs dur) bie 
1629. Arbeit dee Schleifens. Behandlung auseinander: 
zubalten. Bei der menſch⸗ 
lichen Figur unterſcheidet er durch Überarbeitung mit verfchiedenen Punzen die Stoffe 
der Gewandung von dem Fleiſch der Körper, wobei auf die oben bereit erwähnte 
Beobachtung verwieſen fei, daß die neueren Künftler wieder zu ber Gepflogenheit der 
Haffifhen Perioden zurüdkehren und dem Fleiſch eine natürlich glatte Behandlung zu 
weifen, ohne, wie es eine Zeitlang die Mode wollte, mit dem Chatrierpunzen die Poren 
der Haut anzudeuten. 

Aber nicht bloß bei der Edelmetallplaftit, fondern auch bei der Gefäßbilbneret 
in Silber ift die Oberfläenbehandlung eine, ſehr mannigfache. Eine grobe, aber ſehr 
wirlungsvolie Behandlung ift die von den Chineſen und Sapanern uns übertommene 
„Hämmerung“ (martel6), welde den Eindrud hervorrufen will, als ob ein Gefäh 
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durch Schlagen mit Heinen Hämmern aufgetrieben fei. Selbſtverſtändlich werben bei 
uns dieſe Heinen Hammerfchläge, die ber Arbeit eine gewiſſe Friſche verleihen und 
eine ornamentale Oberflächenverzierung oft erfegen können, dem auf der Drehbant 
gedrüdten Gefäße erſt nachträglich vermittelft ziemlich großer Punzen mit breiter, 
polterter Bahn hinzugefügt. Die allermeiften Gefäße, die wirklichem Gebrauch dienen, 
werben heute in poltertem Buftande angefertigt. Dem Polieren geht das Schleifen 
der Oberfläche voraus, welches mit Schmirgel, Bimsftein, Holztohle und bergl. fo 
lange fortgejegt wird, bis die Fläche ganz glatt und mattglänzend erjcheint. Bur & 
zielung der „hohen“ Poli- 
tur, der eigentlichen Spiege- 
Yung, dient ein jehr hartes 
Material, beim Edelmetall 
meift der firahlige Rot⸗ 
eifenftein, „Blutftein“, ein 
ſchwarzes, metalliſch glän- 
zendes Mineral, in manchen 
Fällen auch der Polier—⸗ 
ſtahl. Sehr gebräuchlich iſt 
bei Silber⸗ und Gold- 
arbeiten der dekorative Effelt, 
der durch den Gegenjap |} 
von Matt und Blant er- 
zielt wird. Bu einer gleih- |j 
mäßigen Mattierung, einer | 
zarten Körnung ber Fläche, 
dient die Bearbeitung mit 
der Glasbürſte, einer Bürfte, 
welde ftatt der Borften 
kurze Abſchnitte von ge= 
ſponnenen Glasfäden befigt. 
Auh das „Sandgebläfe” 
wird neuerdings zu dem 
gleichen Zwed vielfach ver- 
wendet. Dieſe auch in 
vielen anderen Tednifen | 
benußte Vorrichtung befteht 
aus einem hölzernen Kaſten, 
in welchem ein durch ein 
Flũgelrad betriebenes Luft- 
gebläfe einen Strom von 
ſcharfem, jehr gleihmäßig 
gefiebtem Quarzjand durch 
eine Öffnung wirft. Cine 1580. Arbeit den Holisrene. 
Metallfiähe, melde vor 
diefe Öffnung gehalten wird, zeigt ſehr bald die gewünfchte feine Körnung ber Oberfläche. 
Eine Färbung der Oberflächen duch Beizen, wie fie bei der Bronze zur Erzielung 
der fogenannten Patina angewendet wir, ift bei den beiden Edelmetallen nicht üblich; 
beim Golde verbietet fie ſich durch die eigentümliche Schönheit der Farbe, über deren 
Veränderungen durch Legierung bereits die Rede geweſen ift — beim Silber durch 
den wenig anfpredienden Charakter der Töne, welche fi bei einer Säurebehandlung 
des Silbers ergeben. Allerdings war eine Beitlang auch bei filbernem Schmude 
und Gebrauchsgerät eine duch Ablagerung von Schwefelfilber erzielte Graufärbung 
Mode; zum Glüd hat diefe Verirrung, welche dem Silber dad Anfehen von unteinem 
Blei gab, nicht lange ftandgehalten. Silber kann nur gut wirken, wenn es fort 
81* 
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während in blanfem Buftande erhalten wird; dies gilt in England auch von dem oft 
ſehr koſtbaren alten Familienſtüden, die zum Tafelſchmuck benugt werden. Much den 
Sammlern kann man nur empfehlen, ihre alten Gilbergeräte, foweit es fi) mit der 
Schonung der Formen verträgt, in blanfem Buftande zu erhalten. 

In die Frage ber Oberflächenbehandlung des Edelmetalls gehört auch die Ver⸗ 
goldung und Verfilberung. Die Sitte, ein weniger wertvolles Material mit einer 
bünnen Schicht eines koftbareren zu überziehen, fei es zur Täuſchung, fei es zur Er 
ztelung beftimmter deforativer Effekte (Biervergofdung), ift uralt. Im Mittelalter und 
in der Renaiffance wurbe häufig in Fällen, wo die Vefchaffung von Edelmetall zu kirch⸗ 
lichen unb profanen Geräten nicht ausreichte, dad Kupfer mit der gleichen fünftlerifchen 
Sorgfalt bearbeitet und nachträglich 
vergolbet. 

Der Golb- oder Silberüberzug 
kann auf verſchiedene Weife erfolgen: 
die einfachite und verbreitetfte Art if 
das Auffleben ſehr bünngefchlagener 
Metallblätter vermittelit eines Leims 
oder Firniſſes; dasfelbe kann auf jeder 
Art von Grundftoff erfolgen. Speziell 
für Metall tommt die Plattierung, bie 
Feuervergolbung und der galvaniſche 
Niederſchlag in Betracht. Da die erftere, 
die fogenannte Blattvergolbung, nicht 
in dad Bereich der Goldſchmiedekunſt 
gehört, fo Lönnen wir fie hier mit 
einigen kurzen Notizen über die Her- 
ftellung de3 Blattgoldes (welcher die⸗ 
jenige anderer Metalle in Blattform 
genau entſpricht) erledigen. Zum Blatt- 
gold wird vom Goldſchläger beinahe 
feines Gold, höchſtens mit ı/,, Zufag 
von Silber oder Kupfer verarbeitet. 
Er gießt es zunäcft in dünne Barren, 
die zu Blechftreifen von 1 mm Dide 

A . ausgewalzt werben. Die weitere Ber 
de dünnung des Metalles erfolgt durch 
Hämmern ; wenn das Gold auf 
Rapierbide ausgearbeitet ift, fo wird es in Meine Quadrate zerichnitten und zwiſchen 
Pergamentblättern durch Schlagen mit einem breiten und ſchweren Hammer auf einer 
Granitunterlage weiter verdünnt. Dies Verfahren wird unter wiederholtem Berfchneiden 
und Neu-Einlegen in die „Quetſchform“ fo lange fortgefegt, bis die im Handel verlangte 
Dide der Goldblättchen erreicht ift. Dieſe ift jo minimal, daß 10000 aufeinander 
gelegt, erſt Die Dide eines Millimeters erreichen. 

Das „Plattieren“ kommt befonders Häufig beim Überziehen eines minderwertigen 
Metals mit Silber vor; doch wird auch Vergoldung auf dieſe Weiſe ausgeführt, 
meift mit einer Zwiſchenlage von Silber, um an der Dide des Golbüberzugs zu fparen. 
Eine fehr verbreitete Anwendung findet die Plattierung bet Tafelgerät; durch bie 
franzöſiſche Firma Chriftofle zuerft eingeführt, jegt aber in faft allen Ländern ver- 
breitet, hat das plattierte Tafelgeſchirr (vielfach furziveg „Chriftofle“ genannt) das 
maffive Silbergerät in bedeutendem Maße verdrängt. Als Grundftoff dient bei dieſen 
Waren eine ziemlich harte Weiflegierung, im weſentlichen aus Zinn, Zink und Kupfer 
beitehend; doch wird die Plattierung auch auf Kupfer und Eifen (Vferdegeſchirr u. dergl) 
ausgeführt. Der Prozeß des Plattierend ift eine Art Schweißung zivifchen dem Grund⸗ 
metall und der aufgelegten Silberſchicht. Auf das reingejhabte Blech des erfteren 
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wird ein ebenjo behandeltes, etwa papierbides Blatt von Silber aufgelegt und zur 
Rotglühhige erwärmt. In dieſem Buftande wird das Silberbleh mit eifernen Infteu- 
menten feft aufgerieben und noch rotglühend durch ein Walzwerk laufen gelafien. 
Durch die Erwärmung bis nahe an ben Schmelzpuntt der beiden Metalle und bie 
darauf folgende Preffung werden diejelben fo feit aneinander geſchweißt, daß nunmehr 
das weitere „Streden“ des Bleches im gewöhnlichen Walzwerk erfolgen kann, ohne 
daß das fefte Anhaften des Silbers beeinträchtigt würde. Die gleichmäßige Ber- 
dünnung der beiden miteinander verbundenen Metalle kann jo weit getrieben werden, 
daß die Silberlage nur noch 00 Millimeter Dide hat. Bei der Feuervergoldung 
und Berfilberung wendet man das aufzulegende Edelmetall in Form von Amalgam an. 
Benn dünngewalzies Goldblech in Rotglühhige mit Duedfilber in Verbindung gebracht 
wird, fo bildet fi eine breitge Maſſe, das fogenannte Amalgam; dies wird mit einer 
Drahtbürfte auf die zu vergoldende, vorher 
rein abgebeizte Metallfläche aufgerieben und 
möglichft gleihmäßig verteilt. Nachdem der 
Anftrag getrodnet, wird das Metalljtüd über 
glühenden Kohlen unter fortmährendem Drehen 
und Wenden erhigt, wobet ſich das Quedfilber 
verflüchtigt und das Gold als fefter Überzug 
auf dem @egenftande zurüdbleibt. Durch 
Wiederholen dieſer Prozedur fann man der 
Goldauflage eine beliebige Dide geben. Da 
die entweichenden Duedfilberdämpfe giftig 
find, ift ein ftarfer Luftabzug im Glühofen 
neben fonftigen Schugvorrichtungen für die 
Arbeiter erforderlich. 

Die galvanifche Vergoldung und Ver- 
filberung erfolgt in derfelben Weife, wie die 
nad diefem Prozeß ausgeführte Metall 
ablagerung überhaupt. Sie wird ſehr all: 
gemein, beſonders zur fogenannten Zierver— 
golbung angewendet, wobei nur einzelne Teile 
dur die Vergoldung hervorgehoben werden 
folen. Bu diefem Zwede werden DR nicht 
zu vergoldenden Partien mit einem Überzug 1088. mi. 
von Wöphaltlad verfehen, auf welchem fich das — 
Gold nicht niederſchlägt. 

Die weiteren Dekorationsmittel des Edelmetalls teilen ſich in foLche, welche in dem Stoff 
des Metalls jelbft vorgenommen werben: die Öravierung, Guilloghierung, Ägung 
und Aufprägung von Stempeln; und in diejenigen, bei welchen dem Metall ein 
fremder Körper aufgelegt wird, die Taufhierung, Emaillierung und das Niello. 

Die Gravierung kann entweder eine folche fein, die eine bildliche oder ornamentale 
Zeichnung in Lintenmanter, ähnlich dem Kupferftich, erzeugt (Flachgravierung), oder fie 
läßt die eingegrabenen Figuren durch fich ſelbſt, alſo durch das Spiel von Licht und 
Schatten ihrer Ränder wirken (Blankitich). Die erjtere wurde im Mittelalter und in der 
Nenaiffance vielfach geübt; beſonders die Arbeiten der Ieteren erfreuen uns heute noch 
dur die kraftvolle Art ihres Vortrags, der an die körnige Zeichnung alter Holzſchnitte 
erinnert und vorteilhaft von dem weichlichen Charakter unferer neuen Gravierungen 
abfticht. Allerdings muß anerkannt werden, daß auch neuerdings, namentlich in Münden, 
im treuen Anſchluß an die alten Vorbilder vorzügliche Gravierungen ausgeführt werben. 
Die Anwendung der Gravierung finden wir bei alten Mufterftüden auf den glatten Flächen 
von Trint- und Biergefäßen, die im übrigen reich mit getriebenem Relief-Ornament 
auögeftattet find: geſchichtliche und allegorifche Darftellungen, Jagdſcenen und Land- 
ſchaften begegnen uns, oft nad) den Originalen der „Rleinmeifter“ Topiert. 
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Neben diefen mehr bilblichen Darftellungen, welche mit dem Grabftichel, demſelben 
Werkzeug, deſſen ſich der Kupferftecher bedient, gearbeitet find, liebt die Renaifjance 
auch eine Flächenbelebung durch ein Spiel eingegrabener Linien, die fich in fchönem 
Schwung verſchlingen und an ihren Endigungen in biumen- und blattartige Bildungen 
auslaufen: ein Ornament, befien Heimat wir im Orient, auf arabiſchen, perfiſchen 
und mauriſchen Waffen zu fuchen haben, und welches aus diefem Grunde den fpeziellen 
Namen „Arabeste“ führt. Dies Linienornament tft nicht immer mit dem Grabſtichel 
eingeftochen, fondern mit dem „Traſſierpunzen eingezogen“, fällt alfo mit derjenigen 
Arbeit zufammen, welche wir oben bei der Vveſprechung der Treibarbeit als die zuerft 
vorzunehmende befchrieben haben. Die Herftellung mit einem ftumpfen Juſtrument 
durch Hammerfchläge gibt diefem Ornament eine Art ſchwaches Relief, indem bas 
Metall zwiſchen den vertieft Itegenden Linien, namentlich wo diejelben eng zufammen- 
‚gehen, eine leichte Wölbung nad 
oben bildet. 

Als einen ganz mobernen 
Ablömmling dieſes Arabesken ⸗ 
Linienornamentes Tann man 
den „Blantftih“ betrachten, 
der, von Amerika andgehend, 
eine Beitlang den ebenjo be 
liebten wie billigen Schmud 
unfere3 filbernen 
bildete. Seine Wirkung beruft 
hauptſãchlich darauf, daß er in 
mattierten Flächen ausgeführt 
wird, und daß ber vertiefte, 
breite Schnitt, den der mit einer 
gewiſſen Kraft geführte Grab 
ftichel Hinterläßt, fich mit blank 
glänzenden Räubern von bem 
mattweißen Grunde effeltuoll 
abhebt. Durch den Wechſel von 
ſcharfen Linien und breiteren 
Schnittflächen, bei Verwendung 
verfchteden geformter Stichel 
läßt ſich in dieſer Verzterungs- 
= weife mit verhältnismäßig ge- 

1888. Aanne mit Arabsohenvergierung nach Sans dolbein. tinger Mühe eine wirkungsvolle 
Abwechſelung erzielen. 

Um gewiffe Teile von Silbergerät mit bandartigen, fortlaufenden Werzierungen 
zu verjehen, bediente man fich, wie wir eingangs erwähnt haben, ſchon in ältefter Beit 
tief geichnittener Stempel, melde nebeneinander in das Silber oder Gold ein- 
geihlagen wurden. Das Tafelgerät der Römer, von dem und, bank den Funden 
don Hildesheim und Boscoreale, eine große Anzahl verſchiedener Typen erhalten find, 
zeigt mehrfach die Anwendung diefer Verzierungsmeife. Auch bei der Silberarbeit der 
Renaiffance finden wir fie vielfach zur Verzierung ber Lippen von Bechern oder kleiner 
bandartiger Profile angewandt. Es ſcheint ſogar, ald wenn die bedeutenderen 
der Nürnberger Werkftätten, wie z. ®. die von Wenzel Jamniper, dieſe Stempelung 
faft im modernen Sinne fabritmäßig betrieben hätten, fei es, daß fie aus anderen 
Werlſtätten die umfertigen Arbeiten zum Aufprägen der erwähnten Bierftempel über- 
nahmen, fei es, daß fie die leßteren gegen Entgelt ausliehen. 

Neben dem Gravieren und ben eingejchlagenen Stempeln kommt in der Renaiffance 
eine andere Verzierungsweife auf, welche in ihren Effelten ben beiden genannten fo 
ähnlich ift, daß oft nur eine fehr genaue Unterfuhung darüber entſcheiden Tann, ob 
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man es mit der einen ober ber anderen zu thun Bat: die Ätzung. Dies auch heute noch 
allgemein angewandte Verfahren befteht darin, daß derjenige Teil des Metalls, welcher 
vertieft erjcheinen ſoll — ſeien es nun die Striche des Ornamentes oder der Zeichnung, 
oder der Grund, aus welchem das Ornament „ausgefpart“ herbortreten foll — der Ein« 
wirkung einer das Metall auflöfenden Säure auögejegt wird, während diejenigen Teile, 
die Hoch ftehen bleiben follen, eine Schugdede von „Üpgrund“ erhalten, welche für bie 
Säure unangreifbar ift. Der heute meiſt angewandte Äggrund befteht aus Asphalt mit 
einem Zufag von Wachs und Terpentin. Er wird entweder jo benußt, daf die ganze 
Fläche mit ihm überzogen und nad; dem Trodnen das Ornament in dieſen Überzug 
bis auf den blanfen Metallgrund eingerigt wird, alfo dasjelbe Verfahren, was im Kupfer- 
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fi dem fogenannten Radieren zu Grunde liegt. Im anderen alle, namentli dann, 
wenn der Grund vertieft und das Ornament hoch ftehen gelaffen werben joll, wird das 
Iegtere mit dem Pinfel aufgemalt. Selbftverftändlich ift der Charakter de Ornamentes 
je nad) dem einen oder dem anderen Verfahren ein augenfällig verſchiedener. 

AS eine Gravierung auf mechaniſchem Wege fann man das „Butllodieren“ be- 
zeichnen. Es dient ausfchließlich, um den Grund zu beleben, indem e3 ihn mit vertieften 
Streichen verſchiedenſter Art überzieht. Diefelben Iaufen, geradlinig oder geſchwungen, 
parallel nebeneinander oder in zivei- und mehrfacher Überfreuzung; wie taufendfältig 
hierdurch die Variationen werben, ift aus der Unwendung des Guillochierverfahrend im 
Kupferftich bei den Geldſcheinen bekannt. Seltener ift e3, daß in das Liniengewirr kleine 
Slachornamente in regelmäßiger Verteilung verftreut werden. Uber auch dies bietet feine 
Schwierigfeiten; denn das ganze Verfahren beruht auf der mechaniſchen Handhabung 
eines im Prinzip dem „Storchſchnabel· ähnlichen Inftruments, bei welchem ein Führungs- 
ftift auf einer Schablone entlang gleitet und feine Bewegung in beliebiger Verkleinerung 
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auf einen Grabftichel überträgt, welcher das entiprechende Muſter in die Metallfläche 
Ichneidet. Die Guillochierung iſt aus der Silberarbeit neuerdings durch die leichter her- 
zuftellende Mattierung fajt ganz verdrängt worden. Ihrer jchönften und effeftvolliten 
Unwendung begegnet man bet den goldenen Galantertearbeiten des vorigen Jahrhunderts: 
Tabaksdoſen, Bonbonnieren, Etuis, Uhrdedeln und dergl., wo der guillodhierte Goldgrund 
mit durchleuchtendem farbigen Email überzogen twird, welchem die verjchteden |piegelnden 
Lichter der gravierten Linien ein reizpolled Leben verleihen. 

Die zweite Gruppe von Oberflächenverzierungen des Metalles bedient fich der Auf: 
lage eines fremden Körpers, um die Dufter zu bilden. ft diefer Körper ein Metall, jo 
ſpricht man von Taufchierung, ift es ein Glasfluß, von Emaillierung, dem ſich als ver: 
wandte Technif die Niellierung mit einem aufgelegten Metalloryd anfügt. 

Die Taufhierung (tausia, a gemina) ift eigentlich eine Intarſia im Metall; fie 
wird in Gold auf Silbergrund, noch häufiger aber in Gold und Stiber auf Eifen, Kupfer 
und Bronze ausgeführt. Sie ift eine uralte Technik, welche die griechiſchen Schriftfteller 
als Chrysographia erwähnen. Daß fie von den Römern als „barbaricum opus“ 
bezeichnet wird, |pricht dafür, daß fie zur Nömerzeit aus Wien eingeführt wurde, auf 
welchem Wege fie auch zu den Gold- und Waffenfchmieden des Mittelalter und der 
Nenatfjance gelangte. Aber viel ältere Beijpiele als aus griechifcher und römiſcher Beit 
belehren uns, daß dieſe Technik in ein jehr hohes Alter hinaufreidt. Wir befigen aus 
der afiyrifchen und ägyptifchen Kunſt Bronzeplatten, welche mit Muftern in Silber au 
gelegt find. Auch die mykeniſchen Funde haben Dolchklingen mit diefer Verzierung zu 
Tage gefördert. Intereſſant ift aus diejer Periode befonders eine mit Bronzeplatten 
verzierte Klinge, welche mit einem metalliichen Schmelz in dunfelglänzender Farbe über: 
zogen find. In diefe find ausgejchnittene Plättchen von verjchieden gefärbtem Golde 
eingelegt, aljo eine volllommen polychrome Metallverzierung, welcher durch Nachftechen 
der Innenkonture noch ein befonderes Reben verliehen ift. Nach Mitchhöfers Vermutung 
dürfte der von Homer hervorgehobene polychrome Schmud des Schildes des Adhilleus 
auf dieje Technik zurüdzuführen fein. Zahlreich find die in Pompeji gefundenen Bronze 
geräte, welche in diefer Weiſe mit Silber verziert find; bejonders ift ein bronzener 
Doppelſeſſel (bisellium) im Muſeum von Neapel zu erwähnen, auf deſſen Armlehnen 
bacchiſche Scenen in diefer Weije dargeftellt find. 

Die neuere Kunſt bat ihre mächtigften Anregungen für die Metalltaufchierung 
aſiatiſchen Einflüffen zu verdanken; befonders waren es die Araber, welche in ihren zu 
allen Zeiten hochgeſchätzten Waffenftüden die fchönjten Urbilder für diefe Technik ver- 
breiteten. So iſt ed auch fein Zufall, daß in dem Lande Europas, welches am längſten 
unter dem Einfluß der Araber geftanden hat, in Spanien, diefe Kunft zuerft wieder auf- 
geblüht ift. Für die heutige Wiederbelebung der Taufchierung waren in erfter Linie die 
Arbeiten maßgebend, mit welchen der Madrider Künftler Zuluoga auf den Welt» 
augftellungen in Paris und Wien auftrat. Sie ftellen fich den fchönften alten Arbeiten 
ebenbürtig zur Seite und vervolllommnen die Technik noch dadurch, daß dem auf: 
gelegten Edelmetall manchmal ein ſchwaches Relief und eine Belebung durch den Grab» 
ftichel gegeben wird. Vielleicht entftammt die8 Motiv den japanifchen Metall-Inkruſta⸗ 
tionen, welche an Vollendung diejenigen aller anderen Völker weit übertreffen. Auch in 
Sapan jcheint die Taufchierung jeit ältefter Zeit zu Haufe gewejen zu fein. Die in 
Menge nad) Europa ausgeführten Schwertftichblätter, aber auch Vaſen und anderes 
Luxusgerät in Eifen zeigen in diefer Technik Darftellungen, die nach neueren Forſchungen 
oft auf die berühmteiten Rünftler zurüdzuführen find. 

Die folidefte Ausführung der Taufchierarbeit geht jo vor fi, daß die Zeichnung 
mit dem Grabjtichel in die zu verzterende Metallflähe eingegraben wird; in die ent- 
ftandenen Vertiefungen wird dag Gold oder Silber in Drähten und dünnen Blech—⸗ 
ausichnitten mit dem Punzen eingehämmert. Um ein nachträgliches Ausſpringen ganz 
unmöglich zu machen, werden wohl die Ränder der eingefchnittenen Gruben unterarbeitet. 
Neben diefer Urt der Ausführung geht aber noch eine leichtere Art einher, welche fid 
darauf beichränft, die Goldauflage nur auf die Oberfläche aufzuhämmern. Zu diejem 
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Bwed wird dad Örundmetall an feiner Oberfläche rauh gefeilt; indem das weichere Edel- 
metall bein Aufhämmern in die Rauhheiten eindringt, haftet e8 durch Adhäfion voll- 
tommen feft. Übrigens muß bemerkt werden, daß bei modernen, felbft echt orientalifchen 
Ürbeiten die einfache Vergoldung und Berfilberung in den charakteriftiichen Linien- 
ornamenten der Taufchterung nicht jelten zum Erfah diefer mühſameren Technik herhalten 
muß. Dem gegenüber ift ein Verſuch nicht ohne Anterefle, den Prof. Bauer in 
Schw. Gmünd gemaht hat, echte Taufchierung auf mechantfhem Wege für bandartiges 
Drnament, wie e3 bei Urmbändern, Serviettenringen, Kettengliedern u. dergl. Anwendung 
finden kann, berzuftellen. Er Eonjtruterte ein kleines Walzwerf, auf defien einer Walze 
da8 herzuftellende Ornament in Stahl hochgefchnitten war; indem er nun einen Eijen- 
oder Bronzeftreifen mit einem aufgelegten Streifen von dünnem Silberblech durch diefe 
Walzen durchführte, preßte ſich das Stiberbleh da, wo ed von den hochgeichnittenen 
Stellen der Façonwalze getroffen wurde, in das Unterlagsmetall ein; wurde der fertig- 
gewalzte Streifen nun bis auf das Grundmetall abgefeilt, fo blieb das Mufter in Silber 
vollkommen Har in den Vertiefungen zurüd. Praktiſche Verwendung hat diefe Erfindung 
unferes Wiſſens nicht gefunden. 

Die Emaillierkunft. Das Aufichmelzen farbiger Glasflüffe auf Metall fptelt 
einerjeit3 eine bedeutende Rolle in der Verzierung der aus Gold und Silber hergeftellten 
Gegenftände — anderfeits hat fie fih in einem ihrer Zweige zum Rang einer felbft- 
ftändigen Kunft erhoben, die mit der Miniaturmalerei parallel geht. Diefer letztere 
Zweig, das „Maleremail”, das den Sammlern nad) der Hauptftätte feiner Übung als 
„Limoges-Email“ belannt ift, wird ung hier weniger zu beichäftigen haben. Dagegen 
müſſen wir dem dekorativen Email in feiner verjchiedenen Anmendung auf die Gold» 
ſchmiedekunſt einen etwas breiteren Raum widmen. | 

Um das Email zunächſt in zwei Hauptgruppen zu zerlegen, unterjcheidet man es 
nad) der Art, wie e3 auf das Metall aufgebracht wird, in Grubenſchmelz (Email champlev6) 
und Bellenjchmelz (Email cloisonne). Beim erfteren werden in die Oberfläche des Metalls 
mit dem Grabftichel, dem Punzen, durch Üben oder auch durch den befonders in diefer 
Weile vorbereiteten Guß des Metallftüdes die Vertiefungen eingearbeitet, welche die 
Schmelzmafje aufnehmen follen. Beim Zellenſchmelz werden auf der glatten Metall- 
oberfläche durch hochlantig ftehende Metallitreifen (manchmal auch durch Drähte), die für 
fih auf der Metallfläche feitgelötet werden, Feine Abteilungen, „Zellen“ gebildet, die 
jpäter mit der Emailmaffe ausgefüllt werden. Bei mandjen frühmittelalterlihen Email» 
arbeiten finden wir die Gruben der erften Art in befonders großem Umfang ausgehoben. 
Um fie mit verfchiedenfarbigen Glasflüffen füllen zu können, wurden nun innerhalb diejer 
Gruben wieder Fäden, wie beim Zellenſchmelz, eingelötet, welche die einzelnen Farbflächen 
beim Schmelzen des Glasfluſſes hinderten, ineinander zu verlaufen. Diefe Art führt in 
der Kunftgefchichte den Namen gemijchtes Email (Email mixte). 

Der Erſcheinung nad) find manchmal die beiden genannten Hauptarten der Schmelztunft 
ſchwer voneinander zu unterjcheiden. Die ausgehobenen Gruben ftehen nämlich bisweilen 
fo nahe aneinander, daß das fie trennende Metall nur eine fcharfe Rippe bildet, die nach der 
Ausfüllung mit Schmelzmaffe, wie beim Zellenſchmelz, nur als metallene Linie erfcheint. 

Grundjäglich verfchieden von diefem Verfahren, bei welchem das Metall, ſei ed als 
Grundfläche, ſei e8 ala trennender Kontur, in der Geſamterſcheinung des fertigen Stüds 
eine wichtige Rolle ſpielt, tft diejenige Emaillierung, welche das Metall nur als Unter- 
lage („Rezipient“) benupt, die ganz mit Glasfluß überzogen wird. Dieſe Art wird zur 
eigentlichen Schmelzmaleret, wenn der Schmelzüberzug als Malgrund für die bildliche 
Darftelung dient, jet es hell auf dunklem (älteres Verfahren), ſei es farbig auf weißem 
Grund (feit etwa 1700 angewendet). Uber auch in der eigentlichen Goldjchmiedekunft 
wird häufig der ganze Gegenſtand mit Schmelzfarbe überzogen; dies findet feine An- 
wendung namentlich bei dem Geſchmeide der Renaifjance, wie auch bei beſonders koſtbarem 
goldenen Kirchengeräte der gleichen Bett. 

Will man die großen Gruppen des Öruben- und Zellenſchmelzes geographiich unter» 
jheiden, jo fann man im allgemeinen jagen, daß der Grubenfchmelz die Technik des 
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Abendlandes war, während das Morgenland ben Bellenfchmelz bevorzugte. Wo Iehterer 
in abendländifchen Ärbeiten vorlommt, kann man meiftens byzanfiniſchen Einfluß 
nachweiſen. 

Ehe wir jedoch auf bie geſchichtliche Entwidelung und Verbreitung der Schmelzkunſt 
näher eingehen, wird es fich empfehlen, die technifche Herftellung der Schmelgarbeit kurz zu 
beichreiben und hierbei auch einige, von den oben angeführten Hauptgruppen abweichende 
Arten des Emails zu be 
rühren. 

Die Herrictung des 
zur Emaillierung beftimm- 
ten Metalllörperd ift nach 
den oben genannten Haupt: 
arten (ruben- und Bellen: 
ſchmelz) verſchieden. Beim 
erſteren wird in eine 
Platte aus Bronze oder 
Kupfer, nachdem der Um- 
riß der Zeichnung ein- 
gerigt ift, diejenige Fläche, 
welche Schmelzfarbe auf 
nehmen ſoll, mit dem Grab⸗ 
ftichel „außgehoben“, d.5. 
um die Dide der Emil 
ſchicht vertieft. Den Grund 
biefer Grube läßt man be: 
hufs befferer Haftung ded 
Glasfluſſes rauh; bei 
fabritmäßiger Herftellung 
don Örubenfchmelzarbeiten 
(zu Manjcettentnöpfen, 
Heinen Zierſchalen u. dgl) 
wird an Stelle des müh- 
famen Aushebens mit dem 
Grabftihel ein mehant- 
ſches Verfahren angemen 
det. Die Gruben werben 
entweber eingeägt ober mit 
Stempeln eingeprägt, oder 
aud, wie oben erwähnt, 
bereit8 im Guß des Rezi- 
pienten vorgefehen, wobei 
dann allerdings noch eine 

1885. Chinehfihe Vaſe in Cisiſonus · Email. Überarbeitung mit dem 

Punzen zu erfolgen bat. 

Auch die galvaniſche Ablagerung tritt nicht felten an Stelle des Guſſes, da fie die Über 

arbeitung eripart und in dem chemifch reinen Kupfer der Ablagerung einen fehr guten 

Grund für die Schmelzfarben bietet. Soll der Grubenjchmelz auf Goldblech ausgeführt 

werben, jo wird wegen ber Dünne dieſes Materials die Grube nicht ausgehoben, fondern 
mit dem Saßpunzen auf der oben beichriebenen Kittunterlage eingeſetzt. 

Beim Zellenſchmelz verfährt man noch heute nach den Vorfchriften, welde um 
das Jahr 1000 n. Chr. ein Heffiicher Mönch, der fih Theophilus nennt, in einer Art 
techniſchen Lehrbuchs, der „Schedula diversarum artium“, gegeben hat. Auf dem Gold- 
blech — denn nur auf foldem wurde in Byzanz und dem Abendlande der Bellenfchmelz 
ausgeführt — wird die Zeichnung eingerigt, wobei nicht nur die Außenkonture, fondern 





Die Emailierkunft: Gruben- und Zellenſchmelz. 651 


aud die Führung ſämtlicher die Innenkonture bildenden Bellen vorgefehen werden muß. 
Darauf werben aus Golbblech feine, etwa 1 mm breite Streifen gefchnitten, aus welchen 
bie einzelnen Bellen (cloisons) geformt werben follen. Dieſe werben nun mit der Bange 
fo gebogen, daß fie genau auf die Vorzeichnung pafien, worauf fie vermittelit Tragant- 
gummi an die ihnen beftimmte Stelle, genau auf die eingerigte Beichnung, aufgefiebt 
werben. Hierauf vorfichtig mit Lot betragen, werden fie vor der Lötflamme auf dem 
Untergrund feitgelötetl. Sind alle einzelnen Bellen, auch die ftärkeren Außenkonture an 
ihrem Plag, jo ift ber Mezipient zur Aufnahme der Schmelzmaffe fertig. 

Unabhängig von Byzanz, welches man für die weftlichen Kulturländer als bie 
Heimat des Zellenſchmelzes 
betrachten muß, wurde 
dieſe Technik ſchon zu ſehr 
früher Beit in China, fpäter 
aud in Japan mit großer 
Meifterihaft geübt. Die 
Bahl der Eloifonne-Ar- 
beiten, meift Biervafen und 
Zeller, aber auch große, 
als Tempelſchmuck dienende 
Tiergeftalten, die in den 
legten Jahrzehnten aus 
Dftafien nach Europa ge- 
bracht wurden, ift enorm 
geoß. Die aus China und 
Japan ftammenden Bellen- - 
ſchmelze unterſcheiden ſich 
von den europäifchen, ab⸗ 
‚gefehen davon, daß fie faft 
nur pflanzliche und orna- 
mentale Darftellungen auf» 
weifen, hauptſächlich da-4 
durch, daß fie nicht auf 
Edelmetall, ſondern auf 
Bronze, Kupfer und Mef- 
fing, ja ſelbſt auf Bor- 
zellan ausgeführt werben, 
und daß zu den Bellen 
ebenfalls meiſt Unebel- 
metall verwendet wird. 
Über ihre Herftellung find 1086. Shamplent-Emsil: Die Arenyigung Ehrifi. 
wir, namentlich durch das 
grundlegende Werk von Prof. Rein, genau unterrichtet; diefer berichtet u. a., daß bie 
Dftafiaten die Drähte der Zellen nicht auf dem Grunde auflöten (was bei Borzellangrund 
ohnehin unmöglich wäre) und daß ihre Befeftigung lediglich dur die in Fluß geratende 
Schmelzmaffe bewirkt wird. Iſt in der vorher beichriebenen Weife der Rezipient vorbereitet, 
ſo Handelt es fih um die Ausfüllung der Bellen oder der Gruben mit der Emailfarbe. 
Dieje ift ein pulverifiertes Glas von verſchiedener Färbung, deſſen Zubereitung mit Rüdficht 
auf feine Ausdehnung und Bufammenziehung beim Schmelzen und Erkalten, ferner auf 
die ihm eigentümliche Schmelzhige die größte Vorficht erfordert. Wenn es in erfterer 
Hinfiht nicht genau mit dem Ausdehnungsfoeffizienten des Metalles, auf welchem es auf- 
geſchmolzen wird, übereinftimmt, jo erhält es Riffe. Ebenfo muß feine Schmelztemperatur 
immer eitva3 niedriger als die des Metalles fein; fie liegt meilt bei 800° C. 

Der Grundftoff, aus welchem dieſes Glas befteht, heißt der Glasſatz; er wird zu- 
nächſt völlig farblos hergeſtellt, um fpäter mit gewiſſen Metalloxyden gefärbt zu werden. 

82” 
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Dieſe Farbloſigkeit des Glasſatzes, die für die Reinheit und Leuchtkraft der fertigen 
Farben Vorbedingung ift, wird durch vorfichtigftes Ausicheiden auch der Fleinften Spuren 
färbender Metalogyde in den Grundftoffen erreicht, aus welchen der Glasſatz zujammen- 
geihmolzen wird. Diefe Grundftoffe find Kieſelſäure mit einem erbigen Allali oder 
dem (farblofen) Oxyd eines ſchweren Metalles, unter Zuſatz eines Flußmittels. Us 
Kieſelſäure dient meift die Infuforienerde, als Ullalien entweder eine eigens zubereitee 
„Emaillier-Soba“ oder Kreide, als Metalloxyd Mennige oder Bleiweiß, als Flußmittel 
endlich der Borax. 





1887. Simoges-EmailHundfchale. 


€3 find dann kurz die Färbemittel diefes Glasjages zu nennen, die dem Emaillent 
eine ziemlich reiche Palette an Glasfarben gewähren. Dieſe Farben find zum Teil dur» 
fichtig (translucide) und werden alsdann fo verwendet, daß die darunter liegende blante 
Metallfläche der Farbe einen bejonderen Lüfter verleiht, oder fie werden auf eine Unterlage 
von undurchfichtigem weißen Glaſe aufgetragen. Eine zweite Gruppe von Farben ift 
undurchſichtig (opak); fie entitehen durch Zufammenfcmelzen der Farbſtoffe mit weißem 
undurchſichtigem Giaſe, weldes aus dem farblofen Glasſatze durch Bufag von Binnjalz 
gewonnen wird. Ein halbdurchfichtiges Glas, dem fogenannten Milchglas entfprechend, 
findet ebenfalls in der Emailmalerei Verwendung, bejonders um, auf rotgoldene Unterlage 
aufgetragen, einen außerordentlich zarten Fleifchton zu erzielen. 

Zur Gewinnung gelben Glajes dienen verſchiedene Antimonoryde, Silberoryd, 
Eifenogyd und Uranoryd. 
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Rot wird mit Eifenoryd, Thonerbe und verſchiedenen Goldchloridverbindungen gefärbt. 

Drangetöne entftehen, wie bei der Malerei, durch Miſchungen von roten und 
gelben Glasflüſſen. 

Für grüne Gläfer dient ein Zuſatz von Kupferoryd, Chromogyd oder Eiſenoxydul. 

Blaue Farben nimmt das Glas dur Zufag von KRobaltfalzen verjchiedener Ver- 
bindungen an. Für Violett dient Manganoxyd, für Braun Eifenogyd, für Schwarz 
Eifenorydul in großen Mengen. Zwiſchenfarben werben wie bei der Malerei durch 
Miſchung, fo hier duch Zuſammenſchmelzen verjhiedenfarbiger Gläſer erzielt. In der 
Praris wird e3 nur felten vorfommen, da der Goldſchmied die zum Emaillieren er- 
forderlichen Glasfarben fich ſelbſt herſtellt, er bezieht fie meift fertig gemahlen unter Waffer 
oder mit Lavendelöl angerieben. Unter den verjchiedenen Bezugsquellen erfreuen fich die 
Genfer Emailfarbenfabriten des größten Vertrauens. 

Bei alten Gold- und Silberarbeiten, wie auch bei neuen, im Sinne der alten aus» 
geführten Arbeiten treten nun außer dem bereit3 erwähnten Zellen- und Grubenfchmelz 
noch einige Gattungen von Schmelzarbeiten auf, 
welche wir kurz zu behandeln haben. So gehört 
der italieniſchen Frührenaifjance der Farben⸗ 
ſchmelz im Tieffchnitt (Email de basse-taille) 
an, defien Erfindung von Vaſari dem Giovanni 
Bifano zugefcrieben wird. Dieſe Technik ftand 
während de3 14. und 15. Jahrhunderts in Italien 
in geoßem Anſehen und vereint auch in der 
That die Farbenpracht der Schmelzmalerei mit 
der Künftleriichen Ausführung des Reliefs. Hier: 
bei wurde die Darftellung auf einer ziemlich 
ſtarlen Silberplatte unter die Fläche vertieft, in 
einem zwar ſchwach erhabenen, aber ftarf accen- 
tuierten Relief mit dem Grabftichel (feltener wohl 
wit dem Punzen) eingegraben. Diejes Relief 
wurde nun mit durchſichtigen Schmelzfarben über- 
ſchmolzen, welche dadurch, daß fie in den Tiefen 
des Relief in ftärferer Schicht zufammenfloffen, 
auf den erhöhten Teilen aber nur dünn auflagen, 
die Wirkung des Reliefs weſentlich verftärkten. 
Die italienischen Meifter verjtanden es hierbei, 
verſchiedene Farben des Glasfluſſes fo neben- 
einander zu fegen, daß biejelben an den Grenzen 1836. Uuſſiſche Emailfcale in Fenfteremail. 
nicht oder nur unmefentlih ineinander ver- 
floffen. Auch in den nördlichen Ländern fand diefe ſchöne Technik bald Verbreitung, 
wie zahlreiche Refte in Mufeen und Kirchenſchätzen beweijen; man erfand für diefelbe 
fogar eine billigere Herftellung, indem man dünne Silberplatten vermittelft Matrizen mit 
fi) wieberholenden Verzierungen verjah, um dieſe alsdann mit durchfichtigen Schmelz- 
farben in der oben gejchilderten Weife zu überziehen. 

Konnte diefe Technik nur in gewiflem Sinne zum „Örubenfchmelz“ gerechnet werden, 
fo gehört demfelben eine andere, für die deutſche Renaiffance charakteriſtiſche unbedingt 
an. Die Nürnberger und Augsburger Goldſchmiede des 17. Jahrhunderts pflegten den 
glatten Flächen ihrer Becher, Schmudfäftchen, Salzfäſſer und ähnlichem eine gefällige 
und leicht wirkende Verzierung zu geben, indem fie in die blanke Silberfläche Arabesken, 
meift geichlofjene Kompofitionen mit alleriet Rankenwerk, Tier- und Menfchengeftalten 
tief eingravierten und dieſe mit verfchiedenfarbigem, durchfichtigem Schmelz ausfüllten. 
Der Effekt diefer in der blanfen Silberfläche liegenden farbigen Zeichnung ift ein äußerſt 

lüdlicher. 
e Als halb⸗mythiſch galt bis vor kurzem der Bericht über das ſogenannte Fenfter- 
email, den Cellini in feiner Qebensbejchreibung gibt. Beiſpiele dieſer Technik aus alter 
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Zeit find äußerft felten. Neuerdings haben an verfchiedenen Orten angeftellte Verſuche 
zur Wiederbelebung diefer Technik geführt, deren Produkte jet von Rußland und Nor- 
wegen aus in dem Handel gebracht werben. Dies fogenannte Fenſteremail hat ala 
Rezipienten ein aus ftarfen Metalfäden hergeftelltes Filigran ohne Unterlage, deſſen 
pffene Mafchen mit durchfichtigen Glasflüffen ausgefüllt find, fo daß der Eindrud des 
Ganzen an ein in Bleirippen gefaßtes farbiges Glasfenſter Heinften Maßſtabes erinnert. 
Die Art der Herftellung wird bis jegt geheimgehalten, ift jedenfalls aber ziemlich um- 
ftändlic, da der Preis diejer Gegenftände ein hoher iſt. 

Verwandt mit diefem „Senfteremail“ ift das Drahtemail auf fefter Unterlage, 
welches die ungarifche Kunftforf gung als eine Spezialität ihre Landes in Anfprud 
nimmt, obwohl auch deutſche 
Städte, beſonders Augsburg, 
zur Beit der Renaiffance das- 
felbe erzeugt haben. Es findet 
fih auf Bechern, Käſtchen, 
Büchſen und ähnlichem ala 
Auflage auf die blanke filberne 
Zlähe angewandt; ftarkes 
Silberfiligran in Arabeslen, 
Blumen u. a. bildet den Rah⸗ 
men für verfchiebenfarbige 
Emailfelder, fo daß man es 
auch als Zellenſchmelz de 
zeichnen Tann, bei welden 
aber nur die Ornamentflähen 
innerhalb der Bellen mit 
Email ausgefüllt find, wäh 
end ber übrige Grund die 
blante filberne, oft vergolbete 
Zläche des Kerns zeigt. Yon 
dem eigentlichen Gruben 
ſchmelz unterfceidet es ſich 
dadurch, daß die Gruben nicht 
bis zum Rande mit Schmwelz 
ausgefüllt und alfo auch nicht 
abgeichliffen find. 

Kurz zu erwähnen ft 
noch das auf Goldgrund in 
Kryftall inkruftierte Email 
(Em. de plique en rösille sur 
verre), das allerdings nur in vier oder fünf Veifpielen vorkommt und vielleicht einen 
im Übermut des Könnens unternommenen Verſuch eines einzelnen Meiſters darſtell 
In eine Kryſtallplatte (vielleicht auch in eine Platte eines ſehr harten Giaſes) iſt nad 
der Urt des gewöhnlichen Kryftallichliffes ein Grotesfen-Mufter eingefchliffen, das ver 
tiefte Ornament mit Gold belegt und in die Goldbett durchfichtiges Email eingeſchmolzen. 
Nachdem nun das Kryftall mit gefrauftem Stanntol hinterlegt ift, entfteht ein äußert 
reizender Effekt der goldfonturierten, vom blanten Goldgrund durchſtrahlten Email 
farben auf dem gedämpften Stanniolgrund. 

Auch die Hinterglasmalerei, die wegen ihrer ſehr verwandten Effekte nicht felten 
mit dem Email verwechfelt wird, dient Häufig zur Velebung von Goldſchmiedearbeiten 
namentlich in farbigen Einfägen, al® Wappen, Rundbilber und ähnliches. Die jehr kom 
pligierte Technik, die in verjchiedenen voneinander abweichenden Arten ausgeführt wird, 
beruht im allgemeinen darauf, daß eine Mintaturmalerei hinter Glas, aljo umgekehrt, 
hellſte Lichter und Kontur zuerſt, ausgeführt und hierauf durch Hinterlegung mit Metall- 
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folte belebt wird. Vergoldung an der hinteren Glasfläche, in welche die Zeichnung ein» 
radiert wird, bietet diefer Technik noch weitere Bereicherung. 

Endlich tft unter den zur Verzierung von Edelmetallarbeiten verwendeten Technilen 
noch das Niello zu nennen, welches auf Silberplatten ausgeführt und meiſt den Silber- 
oder Goldgeräten ala Schmudjtüd aufgefeßt wird. Doch werden auch ganze Siiber- 
arbeiten, wie Tabadsdofen, Knöpfe, Kettenglieder, Urmbänder und ähnliches im Körper 
felbft damit verziert, befonderd in Rußland, wo dieſe Arbeit nach ihrer Herkunft als 
Tula-Urbeit bezeichnet wird. Die Technik ift uralt und ſchon von Ügyptern, Griechen 
und Römern angewendet; im 15. Jahrhundert fam fie in Stalten wieder jehr in Auf- 
nahme und ſoll zur Erfindung des Kupferftih3 geführt haben. Die Beichnung wird 
nämlich genau wie beim Kupferftich mit dem Grabftichel in Strichmanier in den blanken 
Silbergrund eingravtert; indem der Künftler dann jeine Zeichnung als Probe mit ſchwarzer 
Farbe einihmwärzte und auf Papier abrieb, mag der Anſtoß zur Erfindung des Kupfer- 
ftich3 gegeben worden fein. Die endgültige Ausfüllung der gravterten Zeichnung gejchieht 
mit einer durch Zufammenjchmelzen von Silber und Schwefel hergeftellten jchwarzen 
Maſſe (nigellum), welche, ähnlich wie Email, durch Feuer in Fluß gebracht, feit auf dem 
Silber haftet, jo daß fie jchlieglich mit demfelben abgejchliffen und poliert werden kann. 

Eine bejonder3 wichtige Rolle ala Schmudmittel der Gold- und Sifberarbeit jpielen 
die Naturprodukte, denen, teild wegen ihrer Seltenheit, teils wegen des Netzes ihrer 
natürlichen Erſcheinung, von älteften Zeiten her ein hoher Wert beigemefjen wurde. Hier 
ftehen in erfter Linie die Edel» und Halbedelfteine und Perlen; nicht nur im Ge- 
fchmeide wurde ihnen die erfte Stelle angewiejen: ebenjo wie zum Schmud der menjch- 
lichen Geftalt, werden fie auch als befonders pracht- und wertvolle Verzierung des heiligen 
und profanen Gerätes herangezogen. Der geiteigerte Luxus begnügte ji aber nicht 
damit, Prunk- und Tafelgeräte, die Dedel heiliger Bücher und der Monftranzen mit 
ihnen zu bejegen: man lernte, aus Bergkryſtall, Onyr, Nephrit, Achat und anderen edlen 
Steinforten Gefäße ſchleifen und gab ihnen herrliche, ihrem Werte entiprechende Faſſungen. 
Aber auch andere Naturprodukte reizten durch ihre Seltenheit oder Seltſamkeit die Gefäß- 
bildner aller Zeiten: das Ei des Straußes, die Kokosnuß, das Horn des Rhinoceros, 
der Stoßzahn des Narwall und vor allem der für die Plaftif jo wundervoll geeignete 
Elefantenzahn, der Nautilus und die Perimufchel, die Koralle und die Dede der Schild- 
kröte: alle diefe Dinge finden wir in der Edeljchmiedekunft vielfach verwendet, am meiften 
zu jenen Zeiten, als ein ſchwach entwidelter Seeverkehr dieje aus fernen, unbelannten 
Ländern ftammenden Naturprodukte noch mit dem Zauber des Geheimnisvollen umfleidete. 

Da die Edelfteine und der Schliff derfelben in diefem Werke einer befonderen Bes 
handlung vorbehalten find, jo können wir uns darauf befchränten, hier einige Angaben 
über die Faſſung derfelben beizufügen. Die Faflung der Edeljteine wird je nach ihrem 
Schliffe jo ausgeführt, daß das Licht durch diejelben hindurchfällt, oder daß die Steine 
auf einer feiten Grundlage aufruhen, die das Licht entweder abjorbiert, oder zurückwirft. 
Sm zweiten Falle ift dem Juwelier in der Behandlung diejer Unterlage ein ‘Mittel ge- 
geben, um die Erjcheinung des Steines zu verſchönern; man nennt dies die Aufbringung. 

Mit durchfallendem Licht können nur diejenigen Steine gefaßt werden, die nicht 
nur an der Ober⸗, fondern auch an der Unterfeite (der Kulaſſe) geichliffen find. Die 
Faſſung diefer, im fogenannten Brillantfchliff gefchnittenen Steine befteht in einem 
„Kröndhen”, einem Metallreif, der an der Oberjeite mit Fleinen Krappeln bejebt tft. 
Dieje Krallen oder Krappeln werden gegen die „Rundiſte“, die Kante, an welcher der 
Oberteil und die Kulafje zufammenftoßen, feftgedrüdt und halten fo den Stein in feiner 
Lage; da wo der jo gefaßte Stein auf den Metalllörper des Schmudjtüds aufgefeßt 
wird, muß diefer natürlich ebenfalls durchbrochen jein. 

Ale Steine, die unten flachgeichliffen find, ebenjo wie die fehlerhaften Steine 
werden in Kaften (chätons) gefaßt. Die Form diefer Kaften ift fehr verichteden. Im 
frühen Mittelalter pflegen fie ſehr Hoch zu fein, auf ihren Seiten wurden fie mit Filigran 
verziert und oft reich profiliert, nicht felten auch von Heinen Spitzen überragt, jo daß fie 
jeibftändige Kunſtwerke des Silberjchmiedes darftellen. Auch die Renaiſſance liebt noch 
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ziemlich hohe, viereckige Kaften, deren Seiten fie häufig mit Email ausfegt oder durch 
Gravierung und Filigran verziert. Die Kaften folgen namentlich in früherer Seit der 
Form des Steines; fpäter zieht man vieredige Kaften auch für runde Steine vor und 
füllt die Eden mit Golbperien oder Heinen Steinfplittern aus. 

Der innere Boden des Kaſtens bietet dem Jumelier zu den Künften der „Aufe 
bringung“ Gelegenheit, die ſchon früher in fo hoher Schägung ftand, daß Cellint in 
feinen „trattati“ ihr eingehende Behandlung widmet. Hier nur einige furze Angaben: 
die Anwendung ſchwarzer Unterlage findet nur bei fledigen oder ſonſt fehlerhaften 
Steinen ftatt, indem man den ſchwarzen Anſtrich des Grundes an den Stellen wegläßt, 
wo fich die Fleden des Steines befinden. Sonſt wird meift eine glänzende Metallfolie 
untergelegt, bie, wie ein Spiegel wirkend, das einfallende Licht durch den Stein zurüd- 
wirft; Hierbei hat man e3 in der Hand, durch entiprechende Färbung der Folien bie 
natürliche ſchöne Farbe des Steines zu fteigern oder Mängel der Färbung zu verbeden. 

An dem voran 
gehenden kurzen Abriß 
über die Technilen des 
Edelſchmiedes bot fich nur 
felten Gelegenheit, auf 
die geſchichtliche Ent 
widelung dieſes Zwei⸗ 
ges ber dekorativen Kunft 
einen Blick zu werfen. 
Es mag dies daher im 
folgenden in dem Inappen 
Umfang, den die Anlage 
diefes Werkes gewährt, 
nachgeholt werden. Man 
wird dabei eine Tren 
nung des Stoffe in de 
ihmeide und Gerät 
angezeigt finden, wobei 
unter erfterem diejenigen 
Erzeugnifje der Edel: 
ſchmiedekunſt verftanden 

1640. Schale aus Berohrufiall in der Bayerifhen Schafkammer. find, welche die Perſon 

des Menfchen ſchmücen, 
während die ziveite Gruppe alles das umfaßt, was in Wirflichteit oder der Idee nad 
zum Gebraud) des Haufes und der Tafel, zu profanem und religiöjem Dienfte beftimmt ift. 

Vorher aber müfjen wir uns fragen, auf welche Dokumente wir unfere Renntnifle 
diefer geſchichtlichen Enttwidelung aufbauen. Gehört auch das Edelmetall nicht zu den⸗ 
jenigen Schägen, welche „Motten und Roft frefien“, fo Liegt doch gerade in feiner Koft- 
barfeit eine Gefahr für feine Dauer. Auf der einen Geite iſt das Geſchmeide fo eng 
mit der Kleidermode verbunden, daß e3 feine Formenwandlungen nicht unabhängig von 
diefer ausführen kann; und fo Liegt die Gefahr nahe, daß Gefchmeide, die „au8 der Mode“ 
find, weder weggeworfen noch pietätvoll aufbewahrt, jondern den koftbaren Steinen zuliebe 
umgefaßt, d.h. der nächſten Mode angepaßt werden. Gehen beim Geſchmeide auf diefe 
Weiſe vielfah die alten Formen verloren, jo ift eö bei dem Gold» und Silbergerät die 
Koſtbarkeit des Materials, welche ihnen zum Verderben wird: ift es doch in Kriegsläuften 
der begedrtefte Beuteteil — wird es doch in Notlagen dem Befiger zum baren Gelbe, 
nachdem man feine Form durch Einſchmelzen zerftört und die Gold- und Gilberbarren 
in die Münze gefchidt hat. 

Angeſichts diefer Thatſachen muß es uns beinahe wunder nehmen, daß wir in den 
Mufeen und Sammlungen nicht unerheblien Mengen von Schmud und Gerät aus 
Edelmetall, namentlich aus den älteren Geſchichtsperidden begegnen. Was uns Bier an 
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Geſchmeide erhalten ift, das verdanken wir faft alles der den meiften Zeiten und Völkern 
eigenen Sitte, Berfonen von Rang nad) ihrem Tode mit allem ihnen zulommenden Shmud 
und Prunk auszurüften, um fie darin zu beftatten. Außerordentlich allgemein war dieſe 
Sitte bei den Ägyptern — entſprechend dem durchgeführten Totenkult ihrer Religion — 
und ihr verbanfen wir bie unzähligen Beifpiele von Halöketten, Urmbändern, Obr- und 
Kopfgehängen, die unfere Mufeen füllen. Dank diefen Funden haben wir eine ziemlich 
genaue Kenntnis der Formen, die und die ftrenggegliederte ägyptifche Ornamentif, die Über- 
fülle von Symbolen, heiligen Tierfiguren u. ſ. w. zeigt; ebenſo wie ber angewandten 
Techniken, unter welchen neben Golbbearbeitung die farbigen Glasflüffe und der Schmelz 
ſchon eine bedeutende Rolle fpielen. 

Daß die Griechen der heroifchen Zeit von Goldihmud einen reichlihen Gebrauch 
machten, wiſſen wir bereit aus den Homeriſchen Gefängen; doch würden wir von dem 
Ausſehen dieſes Geſchmeides feine Vorftellung haben ohne die Ausgrabungen, welde 
Schliemann in Hiffarlit und auf der Burg von Mykenä angeftellt hat. Eine Zundgrube 
für die Edelmetallarbeiten der fpäteren griechiſchen Zeit bilden die griechiſchen Kolonien 
an ber Nordfüfte des Schwarzen Meeres, auf den Halbinfeln Krim und Taman. Hier, 
in dem alten Goldlande Kolchis, hatte fi im Anſchluß an die bis in die mythiſche Zeit 
Hinaufreichende Goldgewinnung auch eine fünftleriiche Verarbeitung des Edelmetalls ent 
widelt, deren beiwunderungswürdigen Erzeugniffe jet den Schmud der Peteräburger 
Mufeen bilden. 
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Die Auffaffung, daß wir in den Gräberfunden der antiten Welt überall den von 
den Lebenden getragenen Originalſchmuck vor und haben, begegnet angeſichts ber oft ſehr 
leichten und flüchtigen Arbeit mancher diefer Überrefte gerechtem Zweifel. Wahrſcheinlich 
bat da, wo das Mitgeben von Schmud bei den Beftattungen allgemeine Volksſitte war, 
wie in gypten, ſich mit der Zeit eine eigene Induftrie hierfür ausgebildet — nad 
modernem Begriff eine Art Quincaillerie, welche die Überlebenden der Notwendigkeit 
überhob, bedeutende Wertobjefte nutzlos zu vergraben. Da dieſer Grabihmud feine 
Formen aber ficher dem eigentlichen Schmud der Lebenden entiehnte, fo tft auch der 
erftere für uns von nicht geringerem Werte. 

Auch der Boden Italiens hat manden Schatz aus Edelmetall geborgen, den der 
Zufall oder die Schaggräber-Findigkeit and Tageslicht gefördert haben. Immerhin ift 
die Menge des heute noch Vorhandenen verſchwindend klein, wenn man fie mit dem 
tolofjalen Luxus der Katjerzeit zufommenhält, von welchem die Schriftiteller berichten. 
Hier find wir daher ſchon darauf angemwiejen, unfere Kenntnis des Geſchmeides aus den 
uns überlommenen Büſten und Gewand-Statuen zu ergänzen. Un Gefäßen aus dem 
erften Jahrhundert unferer Zeitrechnung hat eine Reihe größerer und Meinerer Funde 
uns jhäßbares Material überliefert, in erfter Linie der befannte Fund von Hildesheim 
(1868), der fich jegt im Berliner Antiquarium befindet, und der dieſem an Wert nahe 
ftehende von Boscoreale (1895), den das Louvre- Muſeum befigt. Die Beit der Völker— 
wanderung, welde eine jeßhafte Runft nicht entwideln konnte, wie auch die Periode der 
älteften ‚oftrömifchen Herrſchaft verweiſt uns binfichtlich der Goldarbeiten auf wenige 
Gräberfunde, deren hauptfächlichite fich auf einer vom Norden des Schwarzen Meeres bis 

Buß der Erfind. VI. 83 


658 Gold⸗ und Silberarbeiten. 


nad Spanien führenden Linie verfolgen laffen. Als wichtigfte jeien die von Nagy-Szent- 
Miflos im Banat, Petroffa in Rumänien und die reichen Goldſchätze genannt, welche bet 
Guarrazar in Spanien als Zeugen von dem Königsihmud der Weftgoten ans Licht 
fliegen, ergänzt durch Funde in Frankreich, Oberitalien und den Ulpenländern. 

Wenn aud die Sitte, vornehme Perfonen mit allem Schmud zu beftatten, durch 
das ganze Mittelalter bis in die neuere Zeit andauerte und durch diefelbe ung viele 
Kleinodien der genannten Zeiten im Original erhalten wurden, fo tritt mit ber größeren 
Biftorifchen Nähe jet eine Fülle anderen dokumentariſchen Materials hinzu, beſonders bie 
Porträts in Plaftit und Malerei und die in großer Menge vorhandenen fürftlichen In 
ventare. An Geräten und Gefäßen aber ift aus dem ganzen Mittelalter und den |päteren 
Zeiten und eine folhe Menge in Originalen überliefert, daß wir auf den in lirden- 
ſchätzen, Mufeen und im Privatbefig befindlichen Beifpielen eine ziemlich eingehende 
Kenntnid der Form- und Stilmandlungen der Gold- und Silberarbeiten aufzubauen im- 
ftande find. 

Wenn wir und von dem Ge 
ſchmeide der antiken, griechiſch⸗ 
römiſchen Welt ein allgemeines 
Bild machen wollen, fo werben wir 
ung feine Wirkung vorftellen můſſen 
ala in dem Reiz des künſtleriſch 
verarbeiteten Goldes berubend. 
Der Wert der künſtleriſch durch 
gebildeten Form, alſo das plaftifche 
Element überwiegt hier noch durch⸗ 
aus die mehr auf maleriſchem Ge 
biet liegende Wirkung der darbe 
— fowohl die Edelfteine wie der 
farbige Schmelz fpielen beim an 
tiken Schmud nur eine unter: 
geordnete Role. im weiteres 
Merkmal für das Vorwiegen des 
plaſtiſchen Gedankens ift die An- 
paffung des Schmudes an bie de 
ftalt des Trägers, die wir in feiner 

1842. Goldblech zum Franenf—hmurk, gefunden zu Mohenä. ſpäteren Periode in diefem Maße 
ausgebildet finden. Nicht nur, daf 

wir die Formen des Gefchmeides, beſonders des Kopfichmudes, immer mit der erfenn 
baren Abſicht gewählt finden, fi der Silhouette des Körpers einzufügen, demjenigen 
Körperteil, der geſchmückt wird, zwar hervorzuheben, aber nicht umzugeftalten — fo if 
aud die Geftaltung der Schmudftüde im einzelnen jo Mein betailliert, daß die vielen 
beweglichen Einzelheiten desſelben fi von felbit den Körperformen, auf melden fie 
aufliegen, in natürlicher Weiſe anſchmiegen können. Das befte Beifpiel Hierfür find 
die Halsketten. Aus einem Netzwerk feiner Kettchen beftehend, die bon einer gemein: 
ſchaftlichen Ringkette ausgehen, und in franfenartigen Kettchen mit Meinen Anhängern 
enbigend, find diefelben wunderbar geeignet, dem plaftifchen Bewegungen der Frauen 
büfte zu folgen. Aber mehr noch als die Büfte, ift der Kopf der Gegenftand dei 
Schmudes. Hierfür haben die oben erwähnten Fundftüde aus der Krim und andere, in 
Griechenland felbft ausgegrabene eine erftaunliche Mannigfaltigkeit der Motive ergeben. 
Das Diadem, das in feiner einfachften Form aus dem glatten und ſchmalen Stirnreif 
beiteht, zeigt diefen Reif häufig verdoppelt, auf feiner Fläche mit Ornament befegt, in 
der Mitte mit einem Heinen Aufſatz befrönt, oder auch wefentlich verbreitert zu der be- 
fannten Kelchform, die heute noch im Schmud der füdruffiichen Bäuerinnen erhalten it. 
Hier gibt die breite Fläche dann Gelegenheit zu getriebenem figuralen Schmud. Durch 
Behängen mit einer Reihe herabhängender „Bommeln“ gewinnt das Diadem ebenfalls 
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an Leben und geht fo zu der nicht minder beliebten Form des Kranzes über. Der im 
Altertum fo verbreiteten Sitte entiprechend, bei feftfichen Anläffen jeder Art die Stirn 
zu befrängen, fpielt der Kranz aus Edelmetall, oft i in ganz koloſſalen Dimenſionen, unter 
den Gräberfunden eine bedeutende Rolle. 

Nicht ſelten verbindet ſich der Stirnreif mit dem Hängeſchmuck, der bis zu 20 cm 
lang, feitwärts an den Schläfen herabfallend, das Geficht beiderfeitig einrahmt, oder 
bei Heineren Abmefjungen zum Obrgehänge zuſammenſchrumpft. Gerade in biefem Ge—⸗ 
Hänge findet die Phantafie der griechiſchen Goldſchmiede ihren freieften Spielraum; eine 
Häufung Heiner Motive, oft ſogar mythologifchen oder fonft erzählenden Inhalts zeichnet 
ihn aus. Doc kommen auch einfachere Bilbungen, unferen Ohrringen entiprecdend, vor: 
einfache Ringe, am unteren Teil verbidt und mit 
Filigran verziert und etwa mit einer Knoſpe, einer 
fliegenden Taube und dergl. behängt. 

Die bereitö erwähnte Halsfette kommt auch 
in einfacherer, aus einzelnen Gliedern oder Golb- 
perlen gebildeter Form vor und dient häufig zum 
Tragen einer „Bulla“, eines Amuletts ober dergl. 
In der oben bejchriebenen, mit anhängenden Ketten: 
guirlanden verfehenen Form erweitert fie fich oft 
zu einem Bruftihmud, ber die ganze Bruſt netz⸗ 
artig bededt. Ähnliche Bildungen wie die Hald- 
kette zeigt ber am Unterarm getragene Armring; 
doch begegnet man auch den heutigen Armbändern 
ähnlichen Formen, bie aus gebogenen, mit Filigran 
verzierten Blechplatten mit Scharnieren bejtehen. 
Gehört dieſes Armband vorwiegend dem Frauen- 
ſchmuck an, fo wird der Oberarmring, eine elaſtiſche 
Spirale, oft in Schlangenform, von beiden Ge- 
ſchlechtern getragen; ja er fcheint bei den Römern 
eine Art militärischer Abzeichen dargeftellt zu haben. 
Daß auch die Nadeln an ihrem Knopf Gelegen- 
heit zu den mannigfachiten Verzierungen gaben, 
verfteht fich beim Schmudbebürfnis der antiken 
Welt von felbft; die reichfte Ausbildung erfährt die 
Gewandnabel, die fibula, oft unferer Broſche ent: 
ſprechend. Filigran, Email, oft auch, zumal bei 
den Etruskern, ruhende Tierfiguren bilden ihren 





Schmud. 
Die Geſchmeide des früheſten Mittelalters (bis 
etwa zum 12. Jahrhundert) zeigen einen beſonderen — Bit 


Charakter von gewiſſen gemeinſchaftlichen Zügen. 

Der hervorſtechendſte derſelben iſt der Schmuck von roten Steinen (Almandinen) oder deren 
Nachahmung durch Glasfluß in einer Anwendung, die lange als „Email“ gegolten hat: fie 
find nämlich dicht aneinander in gewiſſen Figuren zwifchen Halter von Gold eingepaßt, die 
als die Rippen von Bellenfchmelz aufgefaßt werden fönnten. Ferner begegnet man nicht ſelten 
der Anwendung von Silber» und Goldtaufchierung auf Bronze oder Silber, ſowie einer 
Drnamentit, die auch in ben älteften „iriſchen“ Manufkript-Verzterungen wiederfehrt und 
auf der phantafttjchen Verſchlingung von Schlangen- und Dradenleibern zu eigentüm- 
lien Knoten beruht. Es muß dahingeftellt bleiben, ob man, wie Linas, Hempel u. a. 
Forſcher wollen, das Recht hat, hieraus einen eigenen „Völkerwanderungsſtil“ herzu- 
leiten, oder ob dieſe Arbeiten aus Byzanz ftammen, wo fie ganz wohl als Exportartikel 
mit Anlehnung an den Gejhmad der nordiſchen Barbarenvöffer fabrigiert jein können. 
Biemlih zahlreich find die Gräberfunde diefer Art; fie beftehen aus reichgeſchmückten 
Fibuln und beſonders aus zahlreichen Applifationsftüden, die beftimmt waren, auf den 
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Stoff der Gewandung aufgenäht zu werden. Hierhin gehören bie Fundſtücke aus dem 
Grab des Ehilderih (F 481), bei Tournai gefunden, und vor allem bie weſtgotiſchen 
Kronen aus dem Fund von Guarrazar bei Toledo, die ſich gegenwärtig im Cluny- 
Mufeum befinden. Auch die nordifchen Mufeen (Kopenhagen u. |. w.) find reich an Schmud- 
ftüden diefer Zeit. Im allgemeinen darf man das Schmudbebürfnis derjelben als ein 
ſehr Iebhaftes betrachten. Bon der koloſſalen Prachtentfaltung am oftrömifchen Hof 
haben wir in den Werfen der gleichzeitigen höfiſchen Gefchichtichreiber unwiderlegliche 
Beweiſe. Aber auch die Stämme der Völkerwanderung, welche mit der byzantinifchen 
und der meitrömifhen Kultur generationenlang in Berührung traten, namentlich die 
Dftgoten und Langobarden nahmen jehr bald das Qugusbedürfnis diefer Reſte des antik- 
tömifchen Lebens an, während Weftgoten und Franken fi weniger empfänglich dafür 
zeigten. Vom 12. Jahrhundert an datiert dann mit der Entwidelung des Städielebens 
und dem Aufblühen des Gewerbes bei den germaniſchen Völkern eine jelbftändige Ent 
faltung der Schmud- und Edelmetallinduftrie, die allerdings in ihren Anfängen durch die 
lebhaften Beziehungen des Ottonifchen Königshauſes zu Byzanz fich noch ſtark von diejem 
Kultur: Zentrum beeinflußt zeigt, während im fpäteren Mittelalter die Kreuzzüge dafür 
jorgten, daß die abendländiſche 
Runftinduftrie noch fortgejegt An- 
regungen von Oſten her empfing. 
Überbliden wir die Gejamt- 
heit des mittelalterlichen Ge⸗ 
ſchmeides, fo zerlegt ſich und ba 
jelbe in zwei große Gruppen: 
den als felbftändige Schmudftüde 
auftretenden Ringſchmuck, und 
diejenigen Stüde, welche zum 
Anheften an das Koftüm dienen. 
Bu ber erfteren Gruppe gehören 
die Arm- und Halsringe, die 
Ketten und Gürtel, Kronen und 
| Bingerringe zur letteren Hi 
— mit dem Koſtüm mannigf 
en ie Im ulm diunm au Garn > wechſeinde Menge leinerer Bi 
dungen, die als Knöpfe, Agraffen, 
Broſchen, „Fürſpan“, Mantelſchließen, Gürtel- und Kleiderbeſätze darin einen überein: 
ftimmenden Zug tragen, daß fie vorwiegend von zentraler Bildung find. 

Die Oberarmringe find, wie zu altrömifcher Zeit, ein Abzeichen des Kriegerd der 
Völferwanderung; fie ſowohl, wie die eng um den Hals getragenen Halsringe find meift 
ſchmuckloſe Metallipiralen, häufig in fi noch ſchraubenartig gedreht. Daneben findet fih 
die um den Hals getragene Öliederfette, die mandmal mit römifchen Münzen behängt 
wird. Im fpäteren Mittelalter tritt die Halskette ais Schmud des männlichen Koftüms 
zurüd, um dann im 15. Jahrhundert als Ordens» oder Gnadentette wieder aufzuleben. 
Die Frauenhalsfetten des Mittelalters halten ſich in beſcheidenen Formen und dienen 
wohl meift nur zur Aufnahme eines Kreuzes oder Umuletts, Dagegen fpielt der Gürtel 
in ber ritterlichen Tracht des Mittelalters eine bedeutende Rolle; neben dem breiten Leber 
tiemen, der mit den oben erwähnten Knöpfen — oft in reichfter Bildung, mit zentrel 
gebildetem großen Schlußftüd befegt wird, begegnen ung auch Metallgürtel, teils in Draht 
geflecht, teils aus ſcharnierartig verbundenen, aufrecht nebeneinander jtehenden Metal» 
chlindern, am häufigiten aber aus ornamentierten vieredigen Metallpfatten beftehend, die 
durch Scharniere verbunden find. 

Armbänder und Ohrringe find dem Mittelalter faft fremd; den Grund bier 
für Haben wir in der Tracht zu ſuchen, die durch die bis auf die Hand herabgehenden 
Ürmel und durch die über die Ohren gelegten Haarflechten beide Schmudftüde ent- 
behrlich machte. 
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Bon den oben erwähnten zentral gebildeten Einzelihmudftüden ift der „gürfpan“ 
das verbreitetfte. Er wird, ähnlich wie die Broſche unferes Frauenkoſtüms, auf der Mitte 
der Bruft befeftigt, ohne in früherer Beit noch deu Bived des Mantelverſchluſſes zu dienen. 
Der Mantel wurde vielmehr auf der Iinfen Schulter geichlofien, wozu ein befonderes, 
als Krampe und Öfe gebildetes Schmudftüd, die Taffeln dienten. Auch dem geiftlichen 
Koſtüm des ſpäteren Mittelalters gehört der Fürſpan an, vielleicht in Erinnerung an den 
Bruſtſchmuck des Hohenpriefterd, und ift dann meift durch die zu feinem Schmud ver- 
wandten religiöfen Motive kenntlich. Im übrigen find die Motive, die zum Schmud des 
Fürſpans dienen, überaus mannigfaltig. Filigran, Email, antike Gemmen, Heiligen- 
figuren u. a., häufig in die gotiſche Form des Vier- und Sechspaſſes eingefügt, finden 
fi vielfah. Mit Adlern find zwei befonders fehöne, in Mainz gefundene Stüde aus 
dem 10. und 13. Jahrhundert geziert. Ähnlich in der Bildung, nur meift einfacher find 
die brofchenartigen Knöpfe, 
welche der getvappnete Ritter 
auf dem über den Harniſch 
gezogenen Lendner auf bei- 
den Seiten der Bruft trug; 
fie dienten als Befeftigungs- 
ftelen für die Ketten, an 
welchen Schwert und Dolch 
getragen wurden; auf alten 
Grabfteinen finden fie fi 
häufig dargeftellt. Erſt im 
fpäteren Mittelalter, ala der 
Mantel auf der Bruft ge: 
ſchloſſen wurde, dient der 
Furſpan zum Verfchluffe be- 
ſonders auch beim Priefter- 
gewand (Levitenmantel), wo 
wir ihm als Pluvial— 
ſchließe oder Monile in 
befonder3 reichen, oft über- 
trieben großen Bildungen 
begegnen. 

Bei Heineren Schmud= 
ftüden von zentraler Geftalt 
iſt es oft ummöglich zu be: (druhere Sammlung des Yreiberm Rarl von Rotgigiid in Frankfurt a. IR.IE 
flimmen, ob fie als Brofchen, 
als Befagftüde von Kleidern und Lebergürteln, oder endlich als Anhänger an Ketten und 
Kopfbedeckungen (Bageln) zu betrachten find. 

Gegenüber dem Gefchmeide des Mittelalters zeigt dasjenige der Renaiffance und 
der fpäteren Jahrhunderte einen überaus lebhaften Aufſchwung, der mit der Verall» 
gemeinerung des Runftinterefjes und dem gefteigerten Luxus diefer Gefchichtöperiode, nicht 
zum mindeften auch mit den Entdedungen ferner, an Gold und Ebdelfteinen reicher Länder 
zufammenhängt. Eine beſonders charakteriſtiſche Erſcheinung des neuen Sinnes auf diefem 
Gebiet ift der Unteil, den bedeutende Künftler an ber Anfertigung des Schmudes nehmen. 
Nicht nur, daß die bedeutendften Bildhauer und Architekten der ttalieniihen Renaiffance 
ihre fünftleriiche Karriere als Goldſchmiede und Juweliere begonnen haben: auch der 
große Holbein hat Entwürfe für Gejchmeide gezeichnet, und die deutſchen „Rleinmeifter“, 
nad) deren Stichen die Goldſchmiede der Zeit arbeiteten, waren meift Schüler von Dürer 
und find als tüchtige Maler in der Kunſtgeſchichte befannt. War ſchon im Mittelalter 
die Verwendung des Schmudes am höfifchen Gewand der Ritter und Frauen eine aus— 
gedehnte, fo fteigert fie fi im 16. und 17. Jahrhundert faſt ins ungemefiene. Nament- 
lich ift es neben dem zum Beſatz der Mleider und Borten verwendeten Tnopfartigen 
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Geſchmeide der Kettenſchmuck der weiblichen Kleidung, der der Trägerin nicht felten zu 
einer jchiweren Laft werden mußte. In der verichiedenartigften Bildung nebeneinander, 
neben der aus Draht geflochtenen Panzerkette die Perlenſchnur, die aus gegoflenen und 
emaillierten Gliedern mit Unterbredung von gejchliffenen Steinen zufammengefügte Glieder: 
fette umfchlingen Hals und Naden der Trägerin und fallen als reiches Gefchnüre, mit Münzen 
und Batzeln behängt, tief auf die Taille herunter. Der Gürtel folgt in ähnlich reichen 
Bildungen und trägt, unter der Kleidfalte mit einem reihen Schloß zujammengehalten, 
am berunterfallenden Ende oft noch eine fugel- oder birnenförmige Biſamkugel, ein 
durchbrochenes, prächtig mit Email, Steinen und Perlen geziertes Schmuditüd. 

Am deutlichiten zeigt ung den Gegenſatz des Renatfiance-Gefchmeides zu dem des 
Mittelalter der aus dem Fürſpan fich entwidelnde Anhänger oder „Babel“, der es 
auch in der Häufigkeit des Vorkommens mit jenem aufnimmt. Statt der zentralen &e- 
ftaltung, die nur noch bei den der italienischen Frührenatjjance entftammenden Anhängern 
beibehalten wird, nimmt derjenige der Renaifjance eine entichieden hängende Bildung in 
Herz:, Rauten= oder Birnenform an; meift wird noch durch eine unten angefügte Perle 
diefe Hängende Tendenz hervorgehoben. Faſt ausnahmslos grupptert ſich die Kompofition 
um eine bedeutende Mitte, fei diefelbe nun eine Monitreperle, eine gejchnittene Kamee 
oder, was am häufigften tft, eine figurale Darftellung in Flach» oder Hocdhrelief aus Gold 
getrieben und ematlliert. Biblische Gefchichten, die Verkündigung Mariä, noch öfter aber 
Daritellungen aus der fröhlichen heidniichen Mythologie bilden den Gegenſtand dieler 
erzählenden Mittelftüde, die jich jelten, wie die Heiligenfiguren der mittelalterlichen 
Pluvialichließe, in eine Architektur eingerahmt, vielmehr frei ornamental in die Ranten 
und Rahmen der der Renaifjance eigentümlichen Schild: und Kartufchenformen ein 
geichloffen finden. 

WIN man, abgejehen von diefen für den Stil bezeichnenden Ornamentformen, den 
charakteriſtiſchen Unterſchied des Renaiſſance-Geſchmeides gegenüber den mittelalterlicen 
feſtſtellen, ſo beſteht er in einer feineren, mehr künſtleriſchen Durchbildung des Gegen⸗ 
ſtandes, in reichlicher Verwendung figürlicher Darſtellungen und vor allem in einer 
hervorſtechenden Luſt an der Farbe. Die Emaillierung der oft miniaturartigen Gold: 
figürchen, der Blätter und Ranken des Hintergrundes, und eine reichliche Verwendung 
von Farbſteinen und Perlen geben dem Renaiſſanceſchmuck eine völlig neue und ſelbſt⸗ 
ſtändige Erſcheinung. Der Diamant, den man noch nicht als Brillant zu ſchleifen ver- 
ſteht, ſpielt dabei noch eine untergeordnete Rolle — erſt in der folgenden Periode iſt es 
ihm vorbehalten, die führende Stelle im Geſchmeide einzunehmen und demſelben damit 
einen völlig anderen Charakter aufzuprägen. 

Man kann dieſe Wendung, das Auftreten der eigentlichen Juwelierarbeit datieren 
von der in den Anfang des 17. Jahrhunderts fallenden Entdedung der Diamantlager von 
Golconda, der dann bald, zwiſchen 1640 und 1650 die Ausbildung des Brillantſchlifft 
durch holländiſche Steinjchleifer folgte, zu weldher Kardinal Mazarin, Ludwigs XIV. kunſt- 
finniger Minijter, die Anregung gab. So jehen wir denn auch von jebt ab die Kunft dei 
Juweliers in voller Abhängigkeit von der franzöfiihen Mode, die von da ab bi 
in unfere Tage die Welt beherrſcht. Die Frauenmode gab aud die Stellen an, an 
welchen fich das Gejchmeide entfalten durfte: Statt des ſchweren Kettenſchmuckes der 
Renaiſſance wird der Anhänger aus Steinen, der dad Hauptftüd bildet, an Teichten Ketten 
oder an Sammetbändern um den Hals getragen. An Stelle des die Taille bededenden 
Kettengehänges tritt der Korſage-Einſatz, ein der Linie der Taille folgendes, aus be: 
weglichen Gliedern aneinandergefügtes Einfagjtüd von Brillanten, die in Form von Ranken 
und Schleifen den Raum vom Kleidausſchnitt bis zum Gürtel bededen. Einzelftüde in Form 
von Schleifen, Bouquet? und ähnlichen werden an den Ausſchnitt und auf die Achjel geheftet, 
felbft der aufgenommene Überrod, das „Panier“ wird mit Diamantſchmuck gehalten und be- 
ſteckt. Endlich findet dasjelbe in der Form von „Aigrettes“ feinen Platz in der hoch— 
aufgetürmten Friſur, die dazu noch mit Diamanten oder Perlenſchnüren durchzogen wird. 

Die Form und Faſſung diefer Schmuditüde verläßt ſehr bald völlig die von der 
Renaiffance überlieferten Formen: faum daß ein Unhänger ſich noch in der Silhouette 
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derfelben bewegt. Der Brillant fordert eben eine ganz andere Behandlung: die Faffung 
muß völlig zurüdtreten; um den Glanz bes Steines zu erhöhen, wird fie oft in Silber 
ausgeführt. Wo Gold verwendet wird, dämpft man feinen Glanz durch ſchwarze und 
weiße Emaille. Die Kunft des Juweliers hat nur ein Biel: die Schönheit des Steines 
duch eine mehr offene, freie Zuſammenfügung zur Geltung zu bringen. Neben dem 
Brillanten führen die Zarbiteine nur ein gebulbetes Daſein; im lehten Drittel des 
18. Jahrhunderts verſchwinden fie faft ganz. 

Nimmt der Frauenſchmuck als Anhänger, Brofche, Aigrette u. f. im. den Hauptteil 
für ih in Anſpruch, fo weiſt auch das Koſtüm der Männer in Brillanttnöpfen, Hut- 
agraffen und Schuhſchnallen reichliche Verwendung der Diamanten auf. Daneben 
bildet aber diefe Zeit auch das nur nebenfächlich zur Toilette gehörige Schmudwert: 
Sächergriffe, Tabatieren, Uhren und Ehatelainen, Degen- und Stodgriffe u. ſ. w. zu köſt⸗ 
lichen Schmudjtüden aus. Die Verwendung vielfarbigen Goldes, Edelftein- und Perlen- 
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befag und vor allem die Emaillierkunft in ihrer raffinierteften Verwendung feiert an 
diejen Kleinkunſtwerken ihre höchſten Triumphe. 

Bar das Gold daB bevorzugte Material für das Geſchmeide, fo tritt bei der 
Gefäß- und Gerätbildnerei aus Edelmetall das Silber in den Vordergrund. Maffiv 
goldene Gefäße, au wenn uns von denfelben vielfach berichtet wird und unfere Mufeen 
und Kirchenſchätze deren aus ben verjchiedenften Perioden aufteilen, gehören im all- 
gemeinen zu den Ausnahmen. 

Am meiften feinen die Völker des Orients fich in frühefter Zeit des Goldes zur 
Gefäßbildnerei bedient zu haben. Wenn wir aud in Ermangelung von erhaltenen 
Driginalen nicht entſcheiden fünnen, ob die ägyptifchen Prunfgefäße, welche uns in den 
Wandbildern der Tempel und Gtablammern in Abbildungen überliefert find, nicht eben- 
ſowohl von vergoldetem Silber oder Erz gefertigt gewejen jein fünnen — mas bei 
ihrer im allgemeinen einfachen Form eine gewiſſe Wahrfcheinlichfeit für fih bat — fo 
wiſſen wir doch aus den Vorfchriften für die jüdischen Ritualgeräte, die uns im 2. Buch 
Mofes überliefert find, daß wenigſtens die Opfergeräte: Schüffeln, Schalen, Kannen und 
Becher zum Spenden von maſſivem Feingold fein follten. Undere Tempelgeräte, wie die 
YBunbeslade, der Gnadenftuhl u. |. w., ſcheinen in der Weife der vorderafiatifchen Kunft aus 
einem Holztern mit einem Überzug von aufgehämmertem Goldblech beftanden zu haben. 
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Bon den Ebelmetallgeräten der Griechen wiſſen wir ebenfalls nur aus litterariſchen 
Beugniffen, die und überall eine ftarfe Einwirkung der phönikiſchen, ſpäter der perfiiden 
Induſtrie erkennen lafjen. Cine größere Menge von Ebelmetallgefäßen hat Griechenland 
jedenfalls zuerft Durch die Perſerbeute fennen gelernt; in den folgenden Jahrhunderten 
wird von foftbaren Weihgefchenten berichtet, welche die Herricher der Barbaren in die 
griechiſchen Nationalheiligtümer ftifteten. Daß fi hieran aber auch eine national» 
griechiſche Edelmetallfunft von hohem Kunftwert angefchloffen Hat, erfahren wir aus den 
römiſchen Gefchichtfchreibern, namentlich aus Plinius d. I. und Martial. Die Meifter- 

namen, welche fie und 
überliefert haben, 
Mentor, Mys, Akca- 
gas, Stratonitos, 
Antipater und viele 
andere, genofjen noch 
zur Raiferzeit eines 
jo Hohen Künftler- 
ruhmes, daß ihre 
Werke von Samm- 
Iern mit Preifen be: 
zahlt wurden, gegen 
welche die Liebhaber: 
preife heutiger Aut: 
tionen verblaſſen 
müflen. Die 2er 
zierungen dieſer Ge⸗ 
fäße waren wohl 
größtenteils in ge 
triebemer Arbeit auf: 
geführt — nicht felten 
lagen ihnen Gemälde 
und Kompofitionen 
befannter Maler zu 
Grunde. 

Abgeſehen von 
diefen Arbeiten höhe: 
ten Kunſtwertes mu 
in den beiden legten 
Jahrhunderten vor 
Chriſtus filbernes Ge⸗ 

brauchsgeſchirr ei 

den Griechen, beſon⸗ 

ders auf dem Jnſeln 

1649. Grfühe ans dem Hildesheimer Silberfunde. und in den unter: 

italif den Kolonien 

ungemein verbreitet gewejen fein, wofür, neben den Berichten über bie Höfe der Die 

dochen u. a. die Erwähnung der Beute, welche Verres in Sizilien gemacht hat, in den 
bekannten Anklagereden Ciceros den Beweis Liefert. 

Auf dem italifchen Feitlande waren es die Etrusfer, welche die Kunſt der Edel 
metallarbeit, vielleicht unter phönikiſchem Einfluß, ſchon zu einer Zeit betrieben, ala mar 
in Rom von diefer Luxusinduſtrie noch wenig wußte. Noch im 3. Jahrhundert dv. Ehr. 
galt der Beſitz von Silbergerät als bedenklicher Lurus. Erſt die Eroberungskriege, 
namentlich die Erfehließung der ſpaniſchen Silberbergwerke nad; den Puniſchen Kriegen, 
führten in Rom ein größeres Luxusbedürfnis herbei, welches dann allerdings in den 
‚Zeiten der Republik eine folche Ausdehnung gewonnen hatte, daß nicht nur ſchönverziertes 
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Zafelgerät zur notwendigen Austattung jebes befferen Haufes gehörte, fondern daß auch 
das Küchengerät, ja felbft Badewannen häufig aus Silber gefertigt wurden. Bon der 
Allgemeinheit diefed Luxus in der erften Kaijerzeit gibt Plinius ein Bild in der Auf 
zählung der durch denfelben in Nahrung gefegten Profeffionen: da gab es negotiatores 
argentarii vascularii (Nieberlagen von Silbergerät), für welche die Modelleure (fguratores), 
Gießer (fatuarii, fusores), Dreher und Polierer (tritores), Eifeleure (caelatores) und 
Vergolder (deauratores) ar- 
beiteten. 

In der größten Mehr- 
zahl waren dieſe Prunk- 
und Gebrauchsgeräte Blech: 
arbeit mit getriebenen Ver⸗ 
zierungen, Henkel und Füße 
in Guß hergeftellt, wie aus 

den und überfommenen 
Stüden!larhervorgeht. Ver: 
goldung, als Ziervergoldung 
zum Yuspuß einzelner Teile 
und zum Schuß der Innen: 
flächen war jehr allgemein; 
um bei getriebenen Arbeiten 
das Innere fauber halten 
zu können, war oft ein 
glatter Kern eingelötet („ver- 
bödet“). Bum gleichen 
Biwed wurde aber aud ‘ 
häufig das ganze Gefäß aus 
glattem Blech hergeftellt und 
die Neliefornamentit des 
Äußeren, in einzelnen 
Stüden getrieben oder ge- 
goſſen, der Außenfläche auf- 
gelegt und entweder auf: 
gelötet oder genietet. Die 
Arbeiter, die diefe „erustae“ 
verfertigten, hießencrustarii. 

Bon ben verhältnis- 
mäßig wenig zahlreichen 
Driginalftüäden, melde im 
Laufe der Jahrhunderte im 
Boden Jtaliens und der von 
den Römern zur Beit ihrer 
Weltherrſchaft befegten Län- 1s0. Sibergefähe ans dem Funde von Bosrorrale bei Pompeji. 
der gefunden wurden, ift 
leider vieles durch Unverftand und Habſucht zerftört und eingeſchmolzen worden. Pompeji, 
Herculaneum und Rom haben etwas über 100 Stüd ergeben; ein bedeutender Fund 
wurde 1830 zu Bernay in ber Normandie gemacht. Die beiden bedeutendſten Funde 
aber find der von Hildesheim (1868), der fich im Königlichen Mufeum zu Berlin befindet, 
und derjenige von Boscoreale unweit Pompejt, den das Louvremuſeum befigt. Der 
erftere, ber zum erjtenmal der Nachwelt die Vorftellung von dem Tafelgerät eines 
vornehmen Römers ber erften Kaiferzeit gab, enthält 74 verichiedene Stüde, deren 
größtes ein mit dem wundervolliten Ornament gefhmüdter ca. !/, m hoher Miſchkeſſel, 
deren reichftes und fünftlerifch wertvollfte8 aber eine Schafe mit dem in Hochrelief ge- 
triebenen Bilde einer Minerva tft. Daneben zeichnen ſich eine Anzahl von Henkelbechern 
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durch ihre elegante Silhouette und die Delikatefje und Mannigfaltigkeit der zu ihrem 
Schmud verwenbeten Darftellungen aus. Die Hildesheimer Silberarbeiten find durch 
gute Reprobutionen jo allgemein befannt geworben, daß hier von einer näheren Ber 
ſchreibung derjelben abgefehen werben kann. 

Der Fund von Boscoreale (1895), ber ebenfalls dem erften Jahrhundert unferer 
Beitrechnung angehört, wird als das Tafel- und Gebrauchsgerät eines wohlhabenden 
Privatmannes angefehen, der gleichzeitig Sammler geweſen fein dürfte, wie ber jehr ver- 
ſchiedene Grad der Abnugung an den einzelnen Gegenſtänden vermuten läßt. Unter den 
97 Objekten dieſes Fundes zeichnen 
ſich neben ziemlich ſchmuckloſen Stüden, 
die wohl zum Küchengebrauch gedient 
haben, mehrere durch ihre eigentüm- 
liche, von den biöher befannt gewor⸗ 
denen antiten Silbergeräten ab: 
weichende Behandlung aus. Hierher 
gehören namentlich 2 gehentelte Tafien, 
zu deren Ornamentierung eine Zolge 
von Sfeletten verwendet ift, durch 
Beiſchriften als die Refte berühmter 
Dichter und Philofophen charakteri- 
fiert: fiher eine bei ben Freuden deö 
Mahles nicht übel angebrachte Hin- 
weifung auf die Vergänglichteit irbi- 
ſchen Ruhms. Zahlreiche Henkelbecher 
von feiner Profilierung mit dem 
Schmud: bacchiſcher Embleme, andere 
mit der naturaliftiichen Darftellung 
von eßbaren Tieren — Kannen von 
befonders ſchöner Silhouette — Salz 
gefäße und Schöpflellen mit befcheide- 
ner aber meilterhafter Ornamentierung 
erweitern unfere Kenntnis von der 
Geſtalt und Ausftattung des antiken 
Silbergerätes in erfreulicher Weife. 

Das Mufeum von Neapel und 
die Peteräburger Mufeen enthalten 
außer den erwähnten Haus- und 
Tafelgeräten in Silber noch mande 
Refte, welche ung beweifen, daß auf 
das Mobiliar vielfah mit Silber 
ausgeftattet wurde — ſowohl im Sinne 

1551. Gold-Flafche ans Nagy · Sient · Miklas. zierender Beſchlãge, wie auch in voll⸗ 

ftändiger Umkleidung des Hoizgerüſtes 

mit getriebenen und tauſchierten Silberplatten. Auch Wagen und Sänften, Pferdegeſchirr 

und Waffen, Handſpiegel u. ſ. w. wurden von dem Lurusbedürfnis der antikrömiſchen 
Welt in das Bereich des Silberſchmiedes gezogen. 

Es übt jedenfalls auf unfere Wertſchähung der antifrömifchen Silber- und Gold- 
ſchmiedekunſt einen beftimmenden Einfluß, daß die beiden ebengenannten Hauptgruppen 
der uns erhaltenen Originale aus der fünftlerifh hochſtehenden erften Kaiferzeit ftammen. 
Die in ihrem Lurusbedürfnis enorm gefteigerte Zeit der jpäteren Kaifer hat ung feine 
Beifpiele hinterlafjen; erſt aus der Verfallzeit ſtammen einige Stüde, die in Nagy-Szent- 
Millos im Banat, fowie andere, die 1837 zu Petroffa in Rumänien gefunden find. 
Beide beweifen außer einem ſichtbaren Verfal der Kunft augenſcheinliche Einflüſſe bar 
barijcher Kultur. Der erſtere, der von Ilg in die Zeit des Kaiſers Valens (um 360 n. Chr.) 
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Gejet wird und aus majfivem Gold gearbeitet ift (get im Kaiferlichen Muſeum in Wien), 
zeigt feltfame, barbarifhe Formen und ein Dekor, welches in feinen Motiven (3. B. 
Ganymed vom Adler entführt) und im Ornament nur ſchwache Anklänge an die Haffiiche 
Zeit befigt. Ganz barbarifch erjcheinen ovale flache Schalen, deren Henkel rüdwärts ge 
wendete Stierköpfe bilden. 

Auch für die ungeheueren Edelmetallihähe, welche das oftrömifche Kaiferreich in 
Byzanz aufhäufte, find wir auf die Berichte der Schriftteller angewiefen; nur aus der 
ſpäteſten Zeit desfelben find Reſte, welche durch Kauf oder Gefchente in das Abendland 
gelangten, im Original erhalten, wie die befannte Pala d’oro im Domſchatz von Venedig 
und Meinere Reliquienteile in anderen abendländifchen Kirchen, welche zur Bett des 
deutſchen Königs Otto II. eingeführt wurden. Doc geben diefe Reſte uns keine Vor- 
ftelung von der übertriebenen Luft an glänzendem Edelmetall, die fi in den PBaläften 
und Kirchen von Byzanz ausgeiprochen haben muß. Bejonders die letteren, vor allem 
die Kirche der „göttlichen Weisheit” in der von Auftinian im 6. Jahrhundert angeord- 
neten Erneuerung muß alles übertroffen haben, was man bt3 dahın an Edelmetall-Prunf 
getannt hatte. Ein Tabernakel über dem Hauptaltar und ein Batriarchenthron, Säulen- 
tapitäle und Thürflügel, alle aus mafjivem Silber, werden erwähnt; eine reiche Biel- 
farbigteit, welche durch die aufs höchfte ausgebildete Schmelzkunft erzielt wurde und von 
Edelfteinen den weiteften Gebrauch machte, fteigerte den prunfenden Effeft. Die Aus 
ftattung der reichften ruſſiſchen Kirchen mit ihrem vergoldeten Ikonoſtas mag ung eine 
ſchwache Erinnerung an diefe byzantifchen Kirchen erhalten haben. 

Es wurde oben bereit3 von der Hypotheſe geiprochen, daß die Beit der Völker⸗ 
wanderung einen eigenen Stil für Gold- und Silberarbeit ausgebildet habe, für welchen 
die Inkruſtation mit Edelfteinen und Glasſtücken charakterijtiih war. Beiſpiele dieſer 
Kunſtrichtung finden ſich in den aus der Langobardenzeit (7. Kahrhundert) ftammenden 
Weihgejchenten de Domes von Monza. Auch ein eigentümlicher zweihenteliger Kelch 
aus Gold mit Almandinen, der 1845 in der Champagne gefunden wurde, jcheint diejer 
Beit zu entftammen. 

Das abendländiihe Mittelalter zeigt fich, wie bereit3 mehrfach angedeutet 
wurde, lange Beit hindurch abhängig von der Edelfchmiedekunft der antiken Welt, namentlich 
des oftrömifchen Reiches. Aus der Merowingerzeit it und der Name eines fränkifchen 
Goldſchmiedes, des zu Limoges 588 geborenen, fpäter heilig gefprochenen Elogius, er» 
halten. Auch in ihm, wie in den gefchichtlich überlieferten Goldſchmieden der nächften 
Sahrhunderte haben wir wohl Kfoftergeiftliche zu vermuten. Denn wenn aud unter 
Karl dem Großen die Hofhaltung eines großen Reiches die Künfte in ihren Dienft be- 
rief, jo iſt doch die perfönliche Bedürfnislofigkeit des großen Kaifers zu ausdrüdiih 
überliefert, al3 daß wir unter feiner Herrichaft an eine große Prachtentfaltung an Edel- 
metall denten dürfen. So bleibt denn die Kirche mit ihren fatralen Geräten zunädjft 
die Auftraggeberin der Gold- und Silberjchmiede, die Klöfter die Werkftätten, wie für 
die meiften Zweige des Kunftgewerbes, fo auch für den uns hier bejchäftigenden. Vor 
allen war es das Klofter von St. Gallen, einer der mächtigften Kulturträger diejer Zeit, 
von defien Thätigkeit in diefer Beziehung ung namhafte Leiftungen berichtet werden. 
Diejelben fnüpfen fi an die Namen der Mönche Iſenric und Tutilo, deren Diptychon 
nod tn der Bibliothek des Klofters erhalten if. 

Während die Zeit der jpäteren Karolinger ung feine weitere Ausbeute gibt, läßt 
die politifche Sicherheit, welche die Zeit der ſächſiſchen Kaifer mit fich brachte, auch die 
Edelmetalllunft wieder zu bedeutenderen Leitungen aufblühen. Eine ftarfe Anregung em⸗ 
pfing diefe Beit durch die lebhaften Beziehungen des Kaiferhaufes zu dem immer noch 
bochkultivierten Süden. Sowohl der Einzug der oftrömiichen Kaijertochter Theophano 
als Gemahlin Dttos II. in deſſen Refidenz Trier mit ihrer Hofhaltung von griechiichen 
Künftlern und Gelehrten, wie auch die Römerzüge der Ottonen führten manches Stüd 
ſüdlichen Kunftfleißes nach Deutſchland und erweiterten die künſtleriſchen Anſchauungen 
der Umgebung des Königs, beſonders des großen Bernward von Hildesheim. Über- 
haupt knüpft fih die Runftbethätigung diefer Zeit an die Perfon einer Anzahl hoher 
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Geiftlichen, welche die am föniglihen Hof und auf den Römerzügen empfangenen An- 
regungen in ihren Diözefen verbreiteten und prakttich verwerteten. 

Bernmward, von 992—1022 Biſchof von Hildesheim, richtete daſelbſt Werkftätten 
für verſchiedene Künftler ein, deren Beauffichtigung er fich zur perfönlichen Pflicht machte. 
Noch Heute befinden fi in Hildesheim Vronzegüffe und Silberarbeiten diefer Schule. 
Eine andere Goldſchmiedeſchule blühte in Trier ſelbſt unter Biſchof Egbert (977—993), 
welche im Klofter zu St. Marimin ihren Sit Hatte und eine große Menge Kirchlicher, leider 
bis auf geringe Refte verſchwundener Werke ſchuf. Durch das von Marimin entjandte 
Tochterkloſter Siegburg wurde bie Kunftfertigfeit an den Niederrhein verpflanzt, wo fie 
fih tm folgenden Jahrhundert zu großer Blüte namentlich in der Kunft des Emails 
entwidelte. Auch in Meinz blühte unter Willigis (976— 1011) die Edelſchmiedekunſi. 
deren Werke, früher den Mainzer Domſchatz füllend, leider die franzöfiichen Invaſionen 
nicht überdauert haben. Die Schule, welche Biſchof Meinwerk in Paderborn im Anſchluß 
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an den Bau des Domes und die Ausftattung des Domſchatzes gründete, ift ung befonders 
intereffant durch einen aus derfelben hervorgegangenen Mönd Rugherus von Helmars 
haufen, der nah U. Ilgs Forſchungen der DVerfafjer des unter dem Uutornamen dei 
„Mönchs Theophilus“, bis auf uns gekommenen techniſchen Lehrbuch „Schedula diver- 
sarum artium‘‘ gewejen ift. Dasjelbe enthält in überaus klarer, heute noch maßgebender 
Weiſe die Vorſchriften für verfchiedene Künfte, wie Miniatur- und Glasmalerei, Gold- 
ſchmiede- und Emaillierfunft, wahrſcheinlich nad den Überlieferungen byzantinifder 
Werkſtätten. 

Auch außerhalb Deutſchlands lag die Pflege der Goldſchmiedekunſt in den Händen 
der Geiſtlichen: war das 11. und 12. Jahrhundert doch die Zeit der Blüte für die 
großen Kloſtergemeinſchaften, deren Schatztammer es galt mit erleſenen Werken dieſer 
Kunſt anzufüllen. So war in England das Kloſter Ely eine beſondere Pflegſtätte derſelben; 
in Frankreich war der als Staatsmann bekannte Abt Suger von St. Denis ein eifriger 
Förderer unferer Kunſt, und in Italien geſtaltete Deſiderius fein Kloſter Montecafino 
zu einem Mittelpunkt aller in dieſem Lande gepflegten Gold- und Silberſchmiedearbeit. 

Im 13. Jahrhundert geht mit dem Aufblühen des Städtelebens auch die Gold» 
ſchmiedelunſt ebenfo wie andere Künſte und Handiwerfe aus den Klöftern in die bürger- 
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lihen Werkflätten über. Gerade die Zeit von 1250 bis 1350 ift die Gründungszeit 
der Goldſchmiedezünfte in deutfchen, niederländifchen, franzöſiſchen und engliſchen Städten ; 
auch in Stalien jehen wir in den Hauptftäbten ſolche entitehen, obgleich fich hier ſchon 
früh der Zufammenhang der Edelſchmiedekunſt mit den „freien Künften“ geltend madht. 
Die zu Reichtum und Selbftändigkeit gelangten bürgerlichen Gemeinweſen find es denn 
auch, die neben der 
Kirche und ben 
Zürftenhäufern die 
Kunftfertigfeit der 
Goldſchmiede in An- 
ſpruch nehmen. Die 
gotifhe Periode, 
etwa von 1300 an, 
läßt jene großen 
Ratsfilberfhäge un- 
ferer Reichsſtädte 
entftehen, von wel- 
hen leider nur ſpär⸗ 
liche Reſte auf unfere 
‚Beit gefommen find; 
der  vollftändigfte 
Reſt vielleicht ift der 
Lüneburger Rats- 
ſchatz, der feit 1874 
im Befig bes Ber- 
liner Kunſtgewerbe⸗ 
muſeums iſt. Ver⸗ 
hãltnismãßig mehr 
hat ſich an Origi⸗ 
nalen aus dieſer Zeit 
inKicchenfchägen er: 
halten, wenn das 
Vorhandene aud 
felöft nur einen Mei. 
nen Brudteil von 
dem unendlichen 
Reichtum an Kir⸗ 
chengerãten darſtellt, 
welche die gotiſche 
Periode erzeugte. 
Eine Vorſtellung 
von diefem Reich⸗ 
tum vermögen uns 


die Verzeicäniffe der j 
sam größerer vu un — — 
en zu geben, 


die, teilweife mit Abbildungen begleitet, noch heute eriftieren. Einen befonderen Impuls 
gab der kirchlichen Goldſchmiedekunſt auch die maffenhafte Übertragung von Reliquien 
der Heiligen in die nordiſchen Länder während des 13. und 14. Jahrhunderts, zu 
welder die Kreuzzüge und die, wenn auch vorübergehende Errichtung abendländiſcher 
Dynaftien im Morgenland Gelegenheit boten. So dedte 5. B. der zum Kaiſer von Byzanz 
erhobene Graf Balduin feine Schulden durch den Verſatz einer Unzahl von Reliquien bei 
der Republit Venedig, von wo diefelben mafjenhaft ins Abendland, befonders nach Frank- 
zeich übergeführt wurben. 
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Ebenfo wie die Schagverzeichniffe, die „Heiltumbücher“ der Kirchen, find es auch 
die Inventare fürftlicher Hofhaltungen aus diefer Zeit, die und eine Vorftellung von 
dem Reichtum derfelben am Tafel- und Prunfgerät gewähren. Es ift die Zeit der 
„Hausſchaͤtze“, wele neben dem Reichtum an Ländern und Bafallen einen wichtigen 
Faktor fürftlicher Macht darftellen. Ein wejentliches Stüd des fürftlihen Tafelſchmuds 
iſt das Schiff, ein Tafelaufjag, der, vor dem Fürften aufgeftellt, gleichzeitig in feinem 
verſchließbaren Inneren das ganze für feine perfönliche Benugung beftimmte Eß- und 
Trinigerät barg. Daneben figurieren mannigfaltige Formen von Schalen, Krügen, 
Bechern und Trinfhörnern, auch phantaftifche Tiergeftalten, die teils als Tafelanffäge, 
teil zum Gebrauch bei 
den Gelagen dienten. 

Gegenüber den 
Formen des Gilber- 
gerät der romaniſchen 
Periode zeigt uns das 
Goldſchmiedewerk der 
gotiſchen Beit eine im 
allgemeinen neue und 
jelbftändige Geftaltung, 
Waren die romaniſchen 
Formen, foweit wir fie 
aus ben ziemlich fel- 
tenen Originalen an 
Kelchen, Reliquiarien, 
Hoftienbüchfen, Evan- 
geliendeden zc. erfennen 
önnen, zum Zeil auf 
den abgeblaßten Er⸗ 
innerungen der antifen 
Welt aufgebaut, zum 
Zeil aus den Ge 

brauchsformen in 
naider Weife ent: 
widelt, fo gewinnt in 
der Zeit der Gotik die . 
Arditeltur einen be 
deutenden, wenn and 
nicht immer unbebent: 
lichen Einfluß auf die 
Geftalt des Silber 
1565. Gotiſches Reliquiar. gerãtes. So werden 
Reliquienfaften, die 
fon früher gern mit Säulenftellungen, Dächern und anderen architektoniſchen Motiven 
ausgeftattet wurden, jet zu vollftändigen Silbermodellen gotifcher Kirchen. Die Bau- 
motive der Gotik: Strebepfeiler, Fialen, Wimperge, Wafjerjpeier, Maßwerkfenfter ꝛc. 
finden fih überall, wo es irgend angeht, an den Kirchengeräten, den Monftranzen, 
Räuchergefäßen, Bucdedeln und Bifchofitäben verwendet, oft mit geringer Rüdficht auf 
die Bequemlichkeit de Gebrauchs, wie an dem Nodus von Kelch- und Monftranzfüßen, 
wo ihre fpigigen Formen nicht felten der Hand gefährlich werden mochten. 

Im Profangerät zeigt fich dies Hineinfpielen von Architekturformen in befcheidenerem, 
vielleicht ſchon durch die Rücſicht auf die Handlichkeit eingefchränktem Maße. Aller 
dings haben wir auch Hier Trinfhörner, welche auf gotifhen Turm-Arditelturen ruhen, 
Becher, die ald Dedel Meine Burgmodelle tragen, wie letztere auch bei gewifien, ſehr be- 
liebten cylindriſchen Becherformen als Füße vorkommen. Als harakteriftifche Verzierung 
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der Becher tritt in der Spätgotif die reihlicde Verwendung von Budeln auf, die mit 
ihrer glänzenden Oberfläde ein gefälliges Spiel von Glanzlichtern erzeugen. Indem 
diefe Budel am Rand und der Eulotte des Bechers angebracht und gegeneinander in 
Spigen ausgezogen werben, entfteht der beliebte fogenannte Akleybecher (nach der Ühn- 
lichkeit mit der betr. Blüte benannt), eine Form, die in Nürnberg bis ins 17. Jahr- 
hundert hinein dem Goldſchmiedemeiſterſtück zu Grunde gelegt wurde. Sind die Budel 
Hein und über die ganze Oberfläche des 
Bechers, der dann häufig eiförmige Ge— 
flalt bat, verbreitet, jo entfteht ber 
„Xraubenbecher“. 

Andere Ornamente, digim gottfchen 
Brofangerät beliebt werben, find durd- 
brochene Galerien, in Guß hergeftellt, die 
am ande des Dedels, am Nodus, 
manchmal aud an der Culotte des 
Bechers, im letzteren Falle nah unten 
weifend, angejegt werben. Sie erinnern 
in den Blattformen ihrer Endigungen oft 
on die Kreugblumen gotiſcher Holz: 
arbeiten und find aud wohl buch Map- 
werkmotive mit einander verbunden. Auch 
das fraufe, aufgerollte Blattwerk, aus 
Blech ausgefchnitten und gebogen, tritt 
häufig auf und erhält fich als beliebtes 
Biermotiv bis weit in die Renaiffance- 
periode hinein. 

Während wir in der romanifchen 
Periode im Silbergerät einer entſchiede⸗ 
nen Farbenluft begegneten, die ſich durch 
die hochentwickelte Champleve -Email- 
tunft und durch die Verwendung von 
Edelſteinen bethätigen konnte, begnügt 
fi das gotifche Silber meift mit der 
ſchlichten Erſcheinung des Metall, die 
häufig durch vollſtändige Vergoldung 
(ſeltener durch Biervergoldung) gehoben 
wird. Allerdings dringt in diefer Zeit 
der oben befchriebene ‚Farbenſchmelz auf 
Tieficnitt” aus Italien ein und wird 
zunäcft auf Kirchengerät gern angebracht; 
Brofangerät finden wir dafür manchmal 
durch Auflage farbig emaillierter Wappen- 
ſchilder belebt. Auch Nieloauflagen be- 
ginnen eine gewifle Rolle zu fpielen. . 
Beſonders Häufig finden wir aber in dem 106. Chylindriſcher zotiſcher Beier mit Burgmadell. 
weltlichen Tafelgerät ber gotifchen Periode ie she 
ſchon die Faſſung und Verwendung von Bergkryſtall und Holz; eine gewiſſe Art aus. 
Wurzelholz der Ulme und Efche gedrechſelter, kugelförmiger Doppelbecher in Silberfaffung 
iſt gerade der Gotik eigentümlic. 

Wieberholt wurde bereits darauf hingewieſen, wie in Italien die Kunſt des Gold- 
ſchmiedes in enger Beziehung zu den nicht in Zunftzwang eingefchloffenen Künſten 
der Bildhauerei, Malerei und Arditeltur ftand. Thatfächlich weiſt die Runftgefchichte 
Italiens im 14. und 15. Jahrhundert, die und von dem Keimen und Erblühen der 
Renaiffancekunft berichtet, unter den Begründern dieſer neuen, zur Eroberung der Welt 
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beitimmten Kunftperiode eine große Anzahl Namen auf, deren Träger gleichzeitig als 
Meifter tunftvoller Silber- und Goldarbeiten verzeichnet find, ober doch ihren Ausgang 
aus ber Lehre des Golbfchmiedes nahmen. 

Diefe Erſcheinung wird ung erflärliher, wenn wir fehen, daß aud die Arbeiten 
des italienischen Silberſchmiedes diefer Zeit ebenfo oft in Werfen figuraler Kleinplaſtik, 
wie in Kirchengerät und Gejchmeide beitanden haben. Wenn wir damit die Thatſache 
zufammenhalten, daß fi das Aufkeimen der auf den Überlieferungen der Antüe 
fußenden Renaiffancekunft gerade an die Werke der Bildhauerkunſt in Oberitalien, 
ſpeziell Toscana anknüpft, jo wird ed uns nicht 
befremden, zu berjelben Zeit, in der die Kelche, 
Ciborien, Altarwände u. dergl. noch die Formen 
der italieniſchen Gofif zeigen, die figuralen Teile 
diefer Arbeiten ſchon vom Geifte der Menaiffance 
bejeelt zu finden. 

In Toscana hatten bie beiden großen Meifter 
der Pifaner Bildhauerſchule, Giovanniund Andrea, 
zuerſt ihre Werte von dem Studium antikrömiſcher 
Skulpturen beeinfluffen laſſen. Ihr Beifpiel 
wirkte in den figürlichen Arbeiten der Sieneſer 
und Florentiner Goldſchmiedeſchule mächtig nad, 
welcher um diefe Zeit (Anfang des 14. Jahr: 
hunderis) durch die kirchlichen Arbeiten der auf 
ihre Selbftändigfeit ftolgen Stabtrepublifen be- 
deutende Aufgaben erwuchſen. So arbeiteten die 
Piſani felbft an filbernen Altarfiguren für die 
Kathedrale von Arezzo — ein volles Jahrhundert 
erforderte die Vollendung des großen filbernen 
Altarauffages im Dome von Piſtoja. Eine große 
Anzahl von Meiftern war an diefem Werke thätig, 
unter denen Andrea Ognabene, Meifter Piero von 
Blorenz, Leonardo di Ser Giovanni und Pietro 
V’Arrigo, der Sohn eines deutſchen, in Florenz 
anfäffigen Meifters, hervorgehoben feien. In 
Florenz wird außer Andrea Urbiti, der filberne 
Neliquiarien und anderes für den Dom arbeitete, 
Cione als Meifter der filbernen Altartafel in der 
Taufkirche San Giovanni genannt. Auch in dem 
uralten Dom zu Monza entftand um diefe Zeit 
= ein Altarauffag dur die Hand des Mailänders 
Borgino. 

2. Alle diefe Künftler in Silberarbeit find die 
Nenaiſſanct · Akleybecher. Vorläufer der großen Meiſter, die wir als die 

Väter der italieniſchen Renaiſſance in Baukunſi 
und Bildnerei zu nennen gewohnt find, von deren Thätigkeit als Silberarbeiter und 
aber ihr Biograph Vaſari ebenfalls Zeugnis gibt. So hat Filippo Brunellesco, der 
große Erbauer der Florentiner Domkuppel, feine künſtleriſche Thätigkeit in der Werfftatt 
des Goldſchmiedes begonnen. Lorenzo Ghiberti, deſſen Namen in der Kunſtgeſchichte fi 
an die herrlichen Bronzethüren des Baptifteriums fmüpft, ging ebenfalls aus der Gold» 
ſchmiedewerkſtatt feines Stiefvaters Bartolucci hervor und blieb diefer Kunſt auch fpäter 
treu. Der Architekt und Erzgießer Michelozzo wird als Mitarbeiter der Aitartafel des 
Battiftero genannt, wie au der Bildhauer Verrochio als Schöpfer filberner Klein: 
ffulpturen gerühmt wird. Uber auch der Töpfer Luca bella Robbie, die Maler Chir: 
Iandajo und Francesco Francia und der vieljeitige Antonio Pollajuolo hinterließen be- 
rühmte Werke der Goldſchmiedekunſt; am befannteften ift wohl des leßteren großes 
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Kruzifig für den Johannesaltar des Florentiner Domes, welches noch heute erhalten 
und eine reiche Kompofition mit zahlreihem figuralen Schmude if. Maſo Finiguerra 
wird von Vaſari und Cellini als Meifter in Gravierung und Niello-Arbeit gerühmt; 
—— Verdienſt um die erſte Anwendung des Kupferſtichs wird von der Kunſtgeſchichte 
beſtritten. 

Aus den zahlreichen Namen von Goldſchmieden des 16. Jahrhunderts, die uns Vaſari 
und andere Geſchichtſchreiber überliefert haben, bei denen aber im allgemeinen ein 
Burüdtreten der den Meiſtern der Frührenaiſſance eigentümlichen Vielfeitigkeit zu bemerken 
üft, leuchtet der Name des Benvenuto Gellini jo glänzend hervor, daß er feine Umgebung 
faft verduntelt. Allerdings verdankt er dieſe Berühmtheit hauptjächlich feiner litterariſchen 
Thätigkeit: feiner befannten, von Goethe überſetzten Selbftbiographie und feinen Traftaten 
über Goldſchmiedekunſt und Skulptur, da von nachweisbaren Werken feiner Hand wenig 
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. 
mehr vorhanden ift. Neuerdings ift die ihm infolge feiner nicht? weniger als bejcheidenen 
Aufzeichnungen früher zugewiefene hohe Stellung durch die Forſchung einigermaßen richtig 
geſtellt worden; Bucher jagt von ihm: „Es tft mit Zug anzunehmen, daf ihm eine große 
Zahl von Rivalen erwachſen würde, wenn andere Goldjchmiede ebenfo gewandte Schrift- 
fteller gewefen wären, wie er.” 

Der Raum verbietet e3, auf das thätige und abenteuerliche Leben des 1500 geborenen 
Florentiner Goldſchmiedes näher einzugehen. Bon feinen Hauptwerfen feien genannt: 
eine Pluvialſchließe für Papft Clemens VII, ein Breviarienband für Paul IL, ein 
Gürtel und Anhänger für Eleonora Medici, zwei große filberne Leuchter und eine Kanne 
für den Biſchof von Salamanca, ein Religuiar für daS heil. Blut in St. Andrea in 
Mantua und viele andere filberne Prunfgefäße für den päpftlichen Hof, mande von 
anfehnlider Größe. 

Befonderd bemerfenswert ift uns Cellinis Leben dadurch, daß ein Teil desjelben 
am Hofe des funftliebenden Königs Franz I. von Frankreich verlief, daß unfer Meifter 
alfo zu denen gehört, die für die Verbreitung der neuen Renaifjancefunft im Norden 
in Betracht tommen. Zahlreich find die Aufträge, welde Franz I. dem Slorentiner Meifter 
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erteilte, wenn dieſer den größten derfelben, die Geftalten der zwölf großen Planeten in 
Uberlebensgröße, auch nur zum kleinſten Teil zur Ausführung brachte. Leider ift von 
allen in Paris gejchaffenen Silber-Werken nur das befannte, jeht in der Wiener Schaf: 
tammer befindlihe Salzfaß mit den Geftalten von Neptun und Umphitrite erhalten. 

Bon gleichzeitigen italienifchen Goldſchmieden, die Cellini felbit zum Teil in feinen 
Schriften, freilich oft in abfälliger Weife, erwähnt, feien hier noch angeführt: Giovanni 
Bernardo da Eaftelbolognefe, der Meiſter der herrlichen, im neapolitanifchen Muſeum 
aufbewahrten Caſſetta Farnefe; ferner Ambrogio Foppa, Cellinis Rivale in Rom; 
Francesco Auftici und Michelangelo di Viviano, Cellinis erfter Lehrmeifter. Ihnen 
ſchließen ſich andere Künftler 
an, für deren Thätigfeit in 
der Ebelfchmiedekunft zahl- 
reiche in der Uffizienfamm- . 
lung zu Florenz aufbewahrte 
Zeichnungen und Entwürfe 
ſprechen, wie Berin del Baga, 
Salviati, Benedetto da Ro- 
an dezzano, Poccetti und Cara: 
vaggio. 

Wie wir oben gefehen 
haben, nahmen die Mein- 
plaftifer in Silber in ihren 
figuralen Arbeiten fchon im 
14. Jahrhundert an der ber 

ginnenden Renaifjance 
bewegung teil, wie denn 
aud im nordifchen Mittel: 
alter die zahlreichen filber- 
nen Madonnen- und Hei 
Tigen-Statuetten ſich durch⸗ 
aus abhängig von dem Stil 
der gleichzeitigen gotiſchen 
Skulptur zeigen. Ein volle 
Eintreten der gefamten 
Silberſchmiedekunſt in da 
ormengebiet der Renaiſß 
fance ift jedoch erft vom 
16. Jahrhundert an zu be 
merfen. Zuvor mußten 
Skulptur, Architektur und 
Ornamentik ihr Facit aus 
den neuerfannten Überliefe 
rungen ber Untife gezogen haben, ehe bie Gefäßbildnerei in Edelmetall daraus ihre 
Motive entnehmen konnte. Dieje ift denn auch die erfte, die an den Vaſen der alt- 
römiſchen Kunſt ihre Studien macht, ſei es daß e3 galt, diejelben in Silber nachzubilden, 
ober daß edle Steine und Bergkryſtall zu Gefäßen geſchliffen wurden, eine Kunſt, die 
in Italien gerade mit dem Ende des 15. Jahrhunderts einen großen Aufſchwung nimmt. 
Für die Faffung diefer Prunfgefäße, für die Verzierung von Schalen und Kannen und 
endlich auch für das Geſchmeide bietet fih dann die neue Ornamentif der Renaiffane 
an Stelle der bis dahin geübten gotischen Formen dar: jene phantafiereihe Ber 
sierungsweife, die man an den Wandmalereien und den Marmorfragmenten der alt- 
römischen Kunft kennen lernte und mit dem allgemeinen Namen des Grotesken bezeichnet 
Daß dabet an die Stelle der früher beliebten Kriftlihen Symbole und Beziehungen 
jetzt die Darftellungen aus der Götterwelt des antiten Heidentums traten, darf uns bei 
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der Simmesart der Beit, der ſich felbit hohe Kirchenfürften nicht entzogen, keinesfalls 
wunder nehmen. 

Sehr verſchieden find die Wege, auf welchen die nordiſche Silberſchmiedekunſt die 
Kenntnis und Anregung der Renaiffanceformen aus Italien empfing. Während, wie 
wir gejehen haben, in Frankreich kunftfinnige Könige, vor allem Franz I. einen Hofftaat 
von Künftlern aus Italien berief, folgt in Deutſchland die neue Kunftrichtung dem Lauf 
der Iebhaften Handelsbeziehungen, die namentlich zwiſchen Venedig und den füddeutfchen 
Handelöplägen, Augsburg, Innsbrud, Wien, Nürnberg u. a. beftanden. Uber nicht die 
Baufünftler jo wenig wie die Bildhauer find bie erften, die ſich diefe neue Formenwelt 
aneignen, fondern eine befondere Gruppe von Ornamentifern, die jogenannten deutſchen 
Kleinmeifter, deren in Kupferſtich veröffentlichte Entwürfe den Ornamenten der 
Renaifjance in Deutſchland bald bie weitefte Verbreitung verfchafften. Nicht wenig trug 
zu dieſer Verbreitung der Umftand bei, daß gerade in der erften Hälfte des 16. Jahr- 
hunberts, angeregt burch die Kontroverfen der 
Reformation, eine Flut von Heinen Yitte- 
rarifchen Erzeugnifien, Pamphlete, offene 
Briefe und ähnliches das Land über- 
ſchwemmiten, deren Titeljeiten mit Rand- 
zeichnungen in der neuen „antikiſchen“ Art 
nad) den Entwürfen diefer Kleinmeiſter aus- 
geziert waren. 

Die bedeutendften diefer Kleinmeifter 
der Renaiffance, die mit ihren Entwürfen 
die Goldſchmiedekunſt befruchteten, find 
Albrecht Altorfer, die beiden Hopfer, der 
Nürnberger Peter Flötner, deſſen Orna⸗ 
mente fi in den Linienverzierungen der 
„Arabesken“ bewegten; der Soefter Heinrich 
Aldegraever, die Nürnberger H. ©. Beham, 
Hirdvogel und namentlih der überaus 
probuftive Virgil Solis, Heinrich Vogtherr 
und Hand Broſamer haben alle zahlreiche 
Entwürfe zu filbernem Gerät und zu Ge- 
ſchmeide veröffentlicht. Da es nicht möglich — 
iſt, eine Lifte aller hier in Betracht kom⸗ 1660. Aeitenglieder nach Pirgil Salto. 
menden Meifter zu geben, fo feien nur noch 
Theodor de Bry mit feinen beiden Söhnen, Bernhard Ban, Georg Wechter und Johann 
Siebmader genannt. 

Von nicht zu unterfhägender Wichtigkeit für die Entwidelung der Renaiffances 
Silberkunft in Deutſchland ift dann noch die Anteilnahme der Maler an derjelben. Nicht 
allein, daß die deutſchen und holländiihen Maler diefer Zeit auf ihren Darftellungen 
aus der bibliihen und profanen Geſchichte häufig Boldgerät in den fchönften Formen 
darftellen, das ficher nicht nach vorhandenen Stüden gemalt, fondern von dem Meifter 
ſelbſt entworfen ift; von mehreren der namhafteften deutſchen Maler diefer Bett willen 
wir, daß ihre Thätigkeit für die Goldſchmiedekunſt eine äußerft Iebhafte war. Wir heben 
bier aus denjelben nur zwei hervor: Hans Holbein und Hans Mielid. Der große 
Basler Meifter, defien Entwürfe für Faſſaden- und Glasmalerei, Budilluftration und 
andere Zweige ber dekorativen Kunſt bekannt find, hatte im Dienfte des Königs 
Heinrich VII. von England Gelegenheit, für den Hof dieſes Fürften, an dem er bis zu 
jeinem Tode vermeilte, eine Anzahl Entwürfe für Geſchmeide und Prachtgefäße zu machen, 
von denen noch die meiften in Baſel und London erhalten find. In der freien Phantafie 
feiner Schmudentwürfe, ſowie in den edlen Konturen feiner Becher und Kannen zeigt ſich 
Holbein unabhängig von den legten Traditionen der Gotik. Mielih gehört der 
Munchener Hofhaltung des Herzogs Albrecht V. von Bayern an. Für diefe ſchuf der 
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auch fonft als Maler bekannte Meifter eine Anzahl von noch heute in ſchönen Miniaturen 
in der Staatsbibliothek zu Münden erhaltenen Entwürfen zu pradtvollen Schmudgegen- 
ftänden. Noch bekannter und auch künſtleriſch höherſtehend find feine von v. Hefner-Altened 
aufgefundenen Entwürfe zu Prachtrüſtungen, deren Bekanntwerden den kuntgefchichtlichen 
Irrtum über italienijhe Herkunft zahlreicher Prachtſtücke in deutſchen, franzöfiichen und 
fpanifhen Waffenfammlungen richtiggeftellt hat. 

Nicht unmwefentlich weicht die Gejamterfcheinung der deutfchen Renaiflance-Arbeiten 
von ihren italieniſchen Vorbildern ab, wobei wir nicht vergefien dürfen, daß die Kenntnis 
der neuen Formen erjt über die Alpen drang, al fie in Italien bereit ihre Entwide 
lungshöhe überfchritten und fich dem Barod genähert hatte. Dies macht fich beſonders 
in den Einzelheiten des Ornamentes, 5. B. in dem Überwudern der Kartufchenform 
geltend. Aber auch die Gejamtfilhouette ift weit ent- 
fernt von den Einflüffen der Antike, die wir in den 
Kannen- und Vaſenformen der italienifchen Kunft 
fanden. Die nordiſche Kunft liebt es, die Silhouette 
durch eine Fülle von Horizontalgliedern zu durch 
ſchneiden; eine Häufung von Motiven, zahlreiche Ein- 
siehungen und Ausbuchtungen, die ohne logiſche Folge 
abwechſeln, läßt uns oft bewundern, daß troß dieſer 
Unruhe im einzelnen doc die Gefamtwirkung mit 
ficherer Empfindung zufammengehalten ift. Groß if 
die Mannigfaltigfeit der Formen beim deutichen Silber: 
gerät. Dient es doch in feiner großen Mehrheit den 
Freuden des Trunkes, der in jener Zeit zu einer Kunft 
ausgebildet ift. Natürlich läuft dabei auch viel Spielerei 
mit unter. So begegnen wir hohen Doppelbechern, 
die ſich in einzelne Teile zerlegen Iaffen, deren jeder 
als jelbftändiges Tafelgerät, fei es ald Schale, Sal 
faß, Heiner Becher u. |. w. dienen kann. Beliebt find 
die Frauenbecher — weibliche Figuren, deren gloden- 
förmiger Rod den Becher bildet, während ein Heiner 
Becher, drehbar aufgehängt, von den erhobenen Armen 
emporgehalten wird. Auch die in Holland übligen 
Mühlenbecher gehören Hierher, die geleert werden 
mußten, folange ein vom Trinfer in Bewegung ge 
ſetztes Nad fich drehte; ebenjo wie die mannigfachen 
Tierfiguren mit abnehmbarem Kopf, deren hohler Leib 
den Wein aufnahm. Doc gehören diefe, ebenjo wie 

die Schiffe und fonftigen phantaftifhen Erfindungen 

Pe mehr in das Gebiet der Tafel-Schauftüde. Unter den 

Bechern behauptet immer noch der Budel- und der 

Alteybecher feine große Verbreitung; neben ihm ift die gehenfelte Trinffanne eine echt 

nordiſche Form, die in allen Formaten und mit dem verjchiedenften Dekor, auch mit Ein 
fägen aus Glas, Serpentin, Holz u. |. w. häufig vorkommt. 

Das kirchliche Silbergerät der Renaiffance tritt gegen das zum Dienft der Tafel ber 
ftimmte zurüd, wenigftend hat es faum neue charakteriftifche Formen gejchaffen: Der 
Meßkelch beruht auf der aus dem Mittelalter überfommenen Geftalt, deren Fuß etwas 
ind Breite übertrieben und deren Kuppa manchmal glodenförmig gebildet wird. Meß ⸗ 
und Tauffannen ähneln in ihrer Zeichnung vollfommen den profanen Weinkannen, von 
denen fie fih nur durch die zur Deloration benugten Motive unterſcheiden. Bei den 
Taufſchalen begegnet man dagegen jelbftändigen und reichen Bildungen. Die Monitran 
gewinnt erft unter dem Einfluß der Jefuiten im 17. Jahrhundert eine neue typifche Form. 
Reliquiarien, die aus der Zeit der Gotik uns in großer Menge und den verfchieben- 
artigften Geftaltungen begegneten, nehmen, wo fie noch vorfommen, die Geſtalt ber 
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Kaffette mit religiöfen Emblemen an. Die Kaſſette ift eine derjenigen Aufgaben, die 
von der Renaiffancefunft befonder3 bevorzugt wird; ihre Form und ihr Dekor werden 
namentlid in den Augsburger Werkftätten typifch: ein reichprofilierter, oft mit Säulen- 
ftelungen gefhmüdter Kaften aus Ebenholz, der durch eingejegte Reliefs und freie 
Figuren aus Silber, ſowie duch zahlreiche Heine aufgejegte Silberornamente einen 
reihen Schmud erhalten hat. Zahlreich find in den Mufeen und Sammlungen die Schmud- 
kaſſetten und Hausapotheken diefer Art, meift Augsburger Arbeit, denen ſich Heine Haus« 
altäre, Rußtafeln u. f. w. in gleicher Ausführung anſchließen. Am befannteften ift der 
große fogenannte Pommerſche Kunftichrant, jest im Berliner Mufeum, der 1617 auf 
Beftellung des Augsburger Gelehrten Philipp Hainhofer und nach deſſen Angaben von 
einer Anzahl Augsburger Künſtier angefertigt 
wurde, unter denen als bedeutendite die Silber- 
ſchmiede David Attemftetter und Matthäus 
Wallbaum zu nennen find. 

Mit der Renaiffance beginnt aud in den 
nordiſchen Ländern das Hervortreten beitimmter 
Künftler-Perfönlichfeiten, erleichtert durch die 
von diejer Zeit an auftretenden Meifterzeichen. 
Allerdings ruht das Studium der Iegteren noch 
in feinen Anfängen; die grundlegende Arbeit 
von Profefjor M. Rofenberg „Der Goldſchmiede 
Merkzeichen“ hat zuerjt einiges Licht hierüber 
verbreitet. Aus diefem Werke kennen wir jeht 
etwa 2700 Marken (poingons), deren ſich die 
Silberſchmiede bedienten, um auf ihren fertigen 
Werfen ihre Urheberfchaft feftzuftellen; fie wur: 
den mit Heinen Stahlſtempeln in das fertige 
Wert, meift auf dem unteren Fußende oder an 
den Lippen der Becher eingefchlagen. Neben 
dem Meifterzeichen findet fih dann noch das 
Beſchauzeichen, welches die Stadt bezeichnet, 
deren Innung das Stüd vorgelegen haben 
mußte, ehe es in dem Handel kam. Oft ift 
noch als drittes das Zeichen des Wardeins ein- 
gejtempelt, dejenigen Beamten, der die Prü- 
fung des Silbers auf feinen Feingehalt vor: 
zunehmen hatte; an Stelle desjelben erſcheint 
manchmal auch nur eine eingravierte Bid- 
jadtinie. 1869. Aombinierter Vokal (deutie Renaiffance). 

Iſt auch unfere Kenntnis von den in 
Deutſchland während des 16. bis 18. Jahrhunderts thätigen Silberfchmieden noch füden- 
haft, fo ift doch die Zahl der uns befannt gewordenen zu groß, um fie hier aufzuführen; 
es feien daher nur einige der bebeutend- b e a 
ſten namentlich hervorgehoben. 


Die künftlerifeh herborragendften > WW 
unter den ficher datierten Arbeiten tragen 8 & @ 1:0) 
das Meifterzeihen von, engel Sam D \ 
niger, einen von vorn gefehenen Löwen⸗ is. Golfämtehehenpe 
topf darüber W. Diefer Meifter wurde =) Beißaugeiden, 16. m. Pe d) 18. Jahrh.; 0) 16. 
1508 in Wien geboren, 1543 in Nürn- Ibh; ©) —— en ——— has) 
berg Meifter, 1556 zum „Genannten 
des Rats“ erwählt und ftarb 1585. Die beiden bedeutendften feiner erhaltenen Werke 
find der „Merkelſche Tafelauffag“ und der große, im Beſitz des deutfchen Kaiſers be 
findfiche pokal. Erfterer, der nad) der Aufteilung des Rothſchild-Muſeums in Frankfurt 
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ſich gegenwärtig in Parts befindet, ift eine hohe Fruchtſchale, aus welcher ſich eine 
Vaſe mit einem in Silber über Natur geformten Blumenftrauß erhebt. Die Schale 
wird getragen von der befeideten Figur einer Gäa, die auf einem ebenfalls mit pflanp 
lichen Naturgüffen bededten Felſen fteht. Der Kaiferpofal, als Geſchenk für Magimi- 
lian U. beftimmt, trägt die Geftalt diefes Kaifers, umgeben von den 4 Gefchentgebern 
auf dem hochaufgebauten Dedel. Die aufs reichfte gegliederte Kuppa und der originell 
gebildete, mit den Geftalten der Kardinaltugenden beſetzte Fuß geben uns ein Wild der 
edelſten Becherform der 
Renaiſſance. Ein wei 
teres großes Werk, wel 
ches nod) 1642 in Prog 
eriftterte, ift jegt leider 
bis auf einige unbeglau- 
bigte Mefte verſchwun⸗ 
den: ed wird als „Luf- 
Brunnen“ bezeichnet, war 
10 Fuß hoch ımd halb 
fo breit und enthielt eine 
Zülle von allegorifden 
Geitalten, die durch ein 
Waffer- oder Uhrwerk 
in Bewegung gefegt 
wurden. ine Anzahl 
Eleinerer, faft durchweg 
durch Adel der Zeich 
nung hervorragender 
Werke des Künftlers 
übergehen wir und füß 
ven nur als Beweis 
feiner Fruchtbarkeit noch 
on, daß nad Annahme 
verſchiedener Forſcher 
die zahlreichen von 8. 
Solis geftochenen Ent: 
würfe zu Goldſchmiede ⸗ 
werfen von Jamniper ge 
zeichnet find. 
Ein zweiter Meifter 
diefes Namens, Chriftop 
Jamniger, vielleicht ein 
Neffe Wenzels, ift eben: 
1864. Cafelanſſatz in Form einze Schiffen. falls durch bedeutende 
Arbeiten in der Wiener 
Schatzlammer, im Grünen Gewölbe zu Dresden und im Berliner Muſeum vertreten; feine 
Formen zeigen ſchon einen Übergang zur Barodkunft. 

Ein ebenbürtiger Zeitgenofie Wenzel Jamnitzers ift der Nürnberger Hans Pepoß, 
deſſen Marke ein Widderkopf im Profil ift. Bei grober Meiſterſchaft im Detail zeigen feine 
Werke in der Silhouette eine größere Weichheit als die des zuerit genannten Meiftert. 

Durch eine einzige Gruppe von Arbeiten, zwei getriebene Buchdeckel, ein Kruzifi, 
Weihkeſſel, Kelch und Rauchſaß, die ſich im Beſitz der Fürſtenbergiſchen Familie befinden, 
fichert ſich ein mweftfälifcher Künftler, Anton Eifenhoit von Warburg, eine Stelle unter 
den erften Goldſchmieden der Renaiffance. Won feinem Leben ift nur befannt, daß er 
eine Beitlang in Rom als Kupferftecher thätig mar — wofür aud der ausgeſprochen 
italtenifche Einfluß in dem Figurenſchmuck feiner Arbeiten jpricht. 
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Während der Dreißigjährige Krieg, wie auf allen anderen Gebieten, fo auch in der 
Silberſchmiedekunſt einen faft völligen Stillſtand bedeutet, feßt das 18. Jahrhundert 
unter der Herrſchaft des Barodftild wieder mit einer jehr lebhaften Produftion ein. Was 
in dieſer Zeit gejchaffen twurde, waren nicht ſowohl einzelne Prachtſtüde hervorragender 


Meifter, als vielmehr ganze Tafelaus- 
ftattungen in dem neuen Gejhmad, denen 
fi an den prunfliebenden Höfen der geift- 
lichen und weltlien Fürften manchmal 
maffiv-filberned Mobiliar anſchloß. Aller- 
dings ift von dem leßteren das Meifte bis 
auf wenige vereinzelte Stüde in ben 
Kriegen zu Anfang des Jahrhunderts in 
die Münze gewandert. Dagegen beweiſen 
uns noch zahlreiche erhaltene Tafelgeräte, 
wie meifterhaft die Silberſchmiede ber 
Barodzeit die weichen, flächigen Formen 
diefes Stils für die Metallwirkung aus- 
zunutzen verftanden. 

In Frankreich hat fi verſchwindend 
wenig an Silberarbeiten der Renaiſſance 
erhalten: dank den drakoniſchen Lurus- 
gejegen der dortigen Herricher, die wieder- 
holt zur Konfiskation und Einſchmelzung 
des in Privatbefig befindlichen Silber- 
geſchirrs führten, blieb der Revolution 
nur noch die Vernichtung der im Beſitz 
der Kirche befindliden Schäge übrig. Für 
die fpätere Silberausftaltung der Fönig- 
lien Schlöffer mit Gerät und Möbeln 
waren bejonders François Lescaut, Claude 
Ballin und die Familie Germain thätig. 
Bon den Meiftern dieſes Namens, die fich 
eines europäifchen Rufes erfreuten, iſt 
befonderd Pierre, der Hofgoldſchmied Lud- 
wigs XIV., deſſen berühmter Sohn Thomas 
und fein Enkel Srangois Thomas zu unter- 
ſcheiden. Alle drei erfuhren die Auszeich- 
nung, daß ihnen Werfftätten im Louvre an= 
gewieſen wurden. Ein anderer, mit der vor- 
genannten Familie nicht verwandter Pierre 
Germain ift befannt geworden durch das um⸗ 
fafjendfte Werk über Goldſchmiedearbeiten 
des Mofokoftiles „El&ments d’orfövrerie", 
Außer diefem eriftieren Stie und Samm⸗ 
lungen gleicher Art von 3. de Ia Joue, 
Juſte Aurdfe Meifjonnier, Edm. Bouchardon, 
Cauvet und Francois de Cuvillies, die ung 
eine Vorjtellung von der reichen Rokoko— 
Silberkunft der Franzoſen geben. 





1865. Mantilns in vergoldster Silberfaflung, 
mit Perlen uud Edelfeinen verziert. 
Rinberger Arbeit, 


Wenn wir auch über den Reichtum der holländiſchen Gold- und Silberſchmiede- 
arbeit aus den Bildern der dortigen Malerſchulen, ſowohl den Heiligenbildern der Früh: 
renaiſſance, wie den Stillleben und den Gruppenporträts der Spätzeit unterrichtet find, 


fo Hat die Kunftforihung doch nur wenige Künſtlernamen befannt gemadjt. 
deutenditen nüpfen fi an das Dorf Vianen. 


Die bes 
Ein Meifter Paul von Vianen, der zur 
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Renaiffancezeit viele Aufträge für den bayeriſchen Hof ausführte, zeigt ſich in feinen 
Werken dem Eifenhoit verwandt. Adam von Vianen ift ein Hauptvertreter jenes eigen- 
tümlien weichlihen Baroditils, den die Franzoſen Style auriculaire nennen; endlid 
kennt man noch einen Ernſt Jansz im Anfang des 17. Jahrhunderts. Won anderen 
Meiftern ift Pibo Gualteri in Leeuwarden und Joannes Loutma, der auch Entwürfe ge 
ſtochen hat, zu nennen. Andere Stecher der niederländiihen Schule, welhe Entwürfe für 
Golb- und Silberarbeiten hinterlaffen haben, find: Adrian und Hans Collaert, Vredeman 
Briefe, Michel Blondus, Heinrich Janſſen und ©. van den Edehout. 

Sehr unvolltommen find wir über die englifche Goldſchmiedekunſt unterrichtet, da 
nur verhältnismäßig wenige Originalftüde aus der Renaiffance im Beſitz der Londoner 
Gilden und der Univerfitäten bie Religions» und 
Bürgerkriege des 16. und 17. Jahrhunderts über- 
dauert haben. Später zeigt fih dann meift eine ges 
wiſſe Ubhängigfeit von dem Geſchmack des Auslandes. 
Als namhafte Meifter werden uns genannt: George 
Heriot, der meift für den Hof Jakobs I. thätig war. 
Ihm folgten die Fünftlerfamilien Vyner und Jenner. 
Aus der Zeit des Barod und Roloko find die 
Namen Duncomb, Kenton, Heriot, Coggs, Blakwell 
erhalten. 

Die führende Rolle in den dekorativen Künften, 
welche Frankreich der großartigen Staatsfürſorge feit 
Ludwig XIV. verdankt, behielt e8 au, als nad) den 
Stürmen ber Revolution die Hofhaltung des erften 
Kaiſerreichs eine neue Prachtentfaltung erforderte. 
Das Edelmetall diefer Zeit zeigt ſich gänzlich unter 
dem Einfluß der neuffaffiihen Richtung, als deren Ur 
heber wir den Maler David anzufehen haben. Die 
beiden Schüler desfelben, Percter und Fontane, melde 
die ganze dekorative Kunſt des erſten Kaiſerreichs be 
herrſchten, haben aud für die Silberarbeiten dieſer 
Epoche eine große Anzahl von Entwürfen geliefert. 
Alle Gefäß- und Zierformen diefer Zeit Iehnten fih 
eng an bie römiſche Antike. Dreifüße, Randelaber, 
Vaſen find die ewig iiederfehrenden Motive im der 
Edelſchmiedekunſt diefer Zeit, die, wenn fie aud für 
unfere Empfindung eine gewiſſe Kälte ausatmet, doch 
z den unbeftreitbaren Vorzug eines einheitlichen, aus 
1566. Vaſe on Cauvet. der Stimmung der Zeit hervorgegangenen Charakters 
hat. Die Hauptwerkftätten diefer Zeit waren in 
Paris: Augufte fils, Thomire, Odiot pare, Biennais, denen ſich fpäter Cahier-Fauconnier 
und Wagner zugejellten. 

Als bemerkenswerten Zug der franzöfiihen Gold- und Gilberarbeit diefer und ber 
folgenden Beit bis zur Gegenwart fann man es bezeichnen, daß fie ftet3 bemüht war, fih 
der Beihilfe hervorragender Bildhauer und Urditekten zu verfihern. Einer der 
bedeutendften war im erften Viertel dieſes Jahrhunderts Wechte, deſſen in Silber ge 
triebener „Umazonenfchild“ lange als Arbeit des 16. Jahrhunderts galt. Ein nidt 
minder bedeutender Künftler mar Moreau-Labeuil, der feine Thätigfeit ſpäter nach Eng 
land verlegte. — Die Haffische Richtung des erften Kaiſerreichs wurde in den 30er Jahren 
in Frankreich duch die romantifche abgelöft, die ihre Vorbilder, oft mit wenig Verjtändnis 
des Charakteriftiichen, aus der Gotik und Renaifjance entlehnte. Trog mander Miß- 
griffe zeichnen fich diefe Werke durch eine reiche Phantafie aus. Allmählich, unter dem 
zweiten Kaiſerreich, Härte ſich diefe Richtung zu einer edleren Neurenaiffance ab; eines 
ihrer Hauptwerke, welches leider dem Brande der Tuilerien zum Opfer gefallen ift, war 
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der Tafelſchmuck für Napoleon III, den Gilbert für die Firma Chriftofle arbeitete. Ob- 
gleich er in vergoldetem Kupfer ausgeführt war, hatte feine Herftellung die Summe von 
1300000 Frantk gefoftet. In neueſter Zeit bewährt Frankreich feine Meiſterſchaft auf 
unferem Gebiet durch die fünftleriihen Erfindungen einer Reihe zum Teil noch heute 
thätiger Künftler, wie Mathurin-Moreau, Gautherie, Carlier, Lafrance, den phantafie- 
reihen Carrier-Belleufe und Fromont:Meurice. Eine beſonders hervorragende Stelle 
nimmt der fürzlich ver- 
ftorbene Falize ein, der 
gleichzeitig Künftler 
und Ausführender war. 
Ein Vorzug des mo: 
dernen franzöſiſchen 
Silbers ift feine faum 
zu übertreffende tech⸗ 
nifhe Ausführung. 
Auch in Deutſch⸗ 
land madte ſich in 
den erften Jahrzehnten 
des Jahrhunderts, 
nachdem der wirtichaft- 
lihe Niedergang der 
Napoleoniſchen Kriege 
etwas überwunden war, 
die Maffiziftiiche Rich 
tung geltend, bejon- 
derd unter dem Ein- 
fluß der Schinkelſchen 
und Corneliusſchen 
Schule. In Berlin 
verſuchte man eine Be⸗ 
lebung der Edelmetall⸗ 
induſtrie durch den aus 
Süddeutſchland ftam- 
menden Silberſchmied 
Hoſſauer, der in den 
40 er Jahren eine 
Reihe von Ehren⸗ 
geſchenken und anderes 
nah den Entwürfen 
von Schinkel, Stier, 
Rauch u. a. ausführte, 
und neben dem jpäter 
Sy und Wagner, Gebr. 
Vollgold u. a. der deut- " 
ſchen Silberarbeit einen nad Ghtateis Betdnung ungelerunr u ae feuer (840). 
guten Ruf erwarben. 
Als bedeutende Ausführungen der folgenden Beit find der von Kolſcher entworfene Tafel- 
ſchmuck des Berliner Rathaufes (in vergoldeter Bronze ausgeführt) und dad von den 
deutſchen Städten dem jegigen Kaiſer als Kronprinzen dargebrachte Tafelfilber zu nennen, 
welches nad) dem Entwurfe von Adolf Heyden von verfchiedenen deutſchen Firmen aus: 
geführt wurde. Auch der Berliner Bildhauer Dtto Lefling trat mit einer Reihe in 
großem Sinne erfundener Silberarbeiten hervor. 
Inzwiſchen hat ſich durch die allerorts entſtandenen Kunſtgewerbeſchulen die Beziehung 
zwiſchen den Produzenten und Rünftlern etwas verjhoben: an Stelle der Bildhauer und 
Bud) der Erfind. VI. 86 
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Architekten, denen früher die Erfinderrolle zufiel, find in vielen Fällen in Deutfchland 
und Öfterreich Silberarbeiter getreten, die, handwerklich und künſtleriſch in gleichem Make 
audgebildet, Erfindung und Ausführung felbft der bedeutendften Aufgaben übernehmen. 
Eine Stammſchule bildet das öfterreichiiche Mufeum in Wien mit der von Schwarg ge 
leiteten Ciſelierſchule. Aus ihr find direkt und indireft eine Anzahl fehr leiſtungsfähiger 
Künftler hervorgegangen, wie Rudolf Meyer in Karlsruhe, Offterdinger in Hanau, 
Kowarzik und Staniekin Frankfurt. Einen felbftändigen Ausbildungsweg von den Meiftern 
der römiſchen Renaiffance hat Wilhelm Widemann genommen. Es ift jelbftverftändlid 
nicht möglich, alle jüngeren Meifter hier aufzuführen — doch darf es ausgeſprochen werben, 
daß Deutichland in jeiner Gilberarbeit einen erfreulichen Nachwuchs jelbftändiger künft- 
leriſcher Perfönlichkeiten aufzuweiſen hat. 

Auch die induftrielle Bearbeitung des Edelmetalles hat in den legten Jahrzehnten 
einen Aufſchwung genommen, der hinjichtlich der befonder3 in Hanau und Pforzheim ge: 
pflegten Bijouterie unfere Rivalen auf dem Weltmarkt mit ſchwerer Sorge erfüllt. Die 
Silberarbeit wird durch eine Reihe großer Fabriken vertreten, die, wenn fie auch Fühlung 
mit dem Modegefchmad behalten müfjen, doc der Mitarbeit künſtleriſcher Kräfte und 
gediegener Handarbeit keineswegs entjagt haben; unter den zahlreichen Firmen find als 
die älteften hervorzuheben: Brudmann in Heilbronn und Koch & Bergfeld und Wilkens 
in Bremen. Uber auch andere Gejchäftshäufer, welche die Edelmetallarbeit nicht fabrif- 
mäßig betreiben, haben fich durch die Ausführung funftvollendeter Arbeiten um den Ruf 
der deutichen Goldſchmiedekunſt mwohlverdient gemadt. Die zahlreichen Ehrungen der 
legten Jahrzehnte haben diefen Firmen willtommene Aufgaben geftellt. Wenn auch jekt 
wohl jede größere Stadt Deutſchlands derartige in Kinftlerifchem Sinne geleiteten Ge- 
ſchäfte befigt, fo ſeien hier doch beſonders hervorgehoben: Hermeling in Köln, Wollen: 
weber, Winterhalter, Th. Heiden, 2. Leigh in Münden, D. Vollgold Sohn, Sy & Wagner, 
Berner, H. Schaper in Berlin, U. Schürmann, Heffenderg, 2. Pofen in Frankfurt, 
Elimeyer in Dresden, Föhr in Stuttgart, Bacher in Wien, Wolfers in Brüfjel. 

Auch die alerneuefte Geſchmadsrichtung hat in der Edelmetallbearbeitung ihre Ber- 
treter gefunden. Die Anregung hierzu dürfte auf die Auffehen erregenden Arbeiten der 
New Yorker Firma Tiffany in der Ausftellung von Chicago zurüdzuführen fein. Ein end» 
gültiges Urteil über diefe, allerort® zu verzeichnenden Anfäge wird vorausſichtlich die 
Weltausftellung von 1900 gewähren. 





Moderne Scmuckfacen. 
Nach Entwurf von Bruno Möhring, ausgeführt von I. 9. Werner, Berlin. 
Mus Rohs „Deutfde Kunft und Dekoration“, Darmfladt. 
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Müngwefen. 


Im Altertume ſcheint fih das Münzwefen in den am Mittelländiichen Meere 
gelegenen Ländern unabhängig vom öftlichen Afien entwidelt zu Haben. Obwohl uns 
von den Ägyptern, dem älteften Kulturvolfe, feine Metallmünzen überfommen find, jo 
ift es doch wahrſcheinlich, daß fie zuerft Münzen zu prägen verjtanden. Hierauf laſſen 
verſchiedene Umftände fließen. Aus der älteften Seit Äghptens find uns Münzen aus 
Serpentin, einem Material von ſchlangenhautähnlicher Färbung, erhalten, welche in Form 
eines Keiles mit darauf figender Halbkugel gejchliffen waren und aus dem Schage zu 
Onu (Heliopolis) ftammen. Diefelben laſſen fi) mit den noch heute in entlegenen 
Gegenden Siams gebräuchlichen Heinen Yänglihen Porzelanmünzen einigermaßen ver- 
gleichen. Ügyptifche Kaufleute kauften nad) der biblifcgen Erzählung um 1900 v. Chr. 
Joſeph um 20 Silberlinge von feinen Brüdern. Die Iegteren wurden befanntlich von 
Jakob nad; Ägypten gefandt, um Korn zu faufen, und gaben je einen Beutel mit Siber- 
ftüden für einen Sad Korn hin. Joſeph häufte durch Verkauf des Kornes aus den Vorrats- 
häufern fo große Geldmengen im Königsihage auf, daß das ganze Volk feine Raufmittel 
mehr hatte und alles an Joſeph für den Pharao geben mußte, um das Leben zu friften 
und Saatgut zu erhalten. Da das Silbergeld zu jener Beit bereits längft im Verkehre 
Ägyptens mit Meinafien im Gebraude fein mußte, fo ift auf Grund der älteren Kultur 
der Ügypter anzunehmen, da diefe die Münzen bereits mehrere Jahrhunderte vorher in 
Benugung hatten und die Kunft, Münzen zu prägen, fannten. Seit dem Auszuge ber 
Jeraeliten aus Ägypten um 1500 v.Chr. find nähere Benennungen und Wertangaben 
der Münzen befannt. Allem Anſcheine nach haben die Ägypter nur Silbergeld geführt. 





1668. Codiſche Goldmünze. 1669. Stater Dareikos. 1570. Äginetifcer Silberſtater. 


Von ihnen wird die Kunft, Münzen zu ſchlagen, fi auf die Afiyrer und auf andere 
Völker, darunter vornehmlich die Phönicier, verpflanzt haben. Herodot bezeichnet die 
Lydier ala die erften in Vorderaſien, welche außer Silbermünzen auch Goldmünzen führten. 
Abb. 1568 zeigt eine lydiſche Goldmünze, vieleicht auß der Beit um 600 v.Chr., und 
läßt erfennen, daß biefe nichts als ein gegoffener Goldflumpen war, der zwiſchen einer 
vieredigen Unterlage und einem Stempel durch Hammerfchläge die Prägung erhielt. 
Darius Hyftafpis (521—485 vd. Chr.) teilte das von Cyrus gegründete perfiiche 
Reich in 20 Provinzen mit je einem Statthalter (Satrapen) ein und beitimmte, daß die 
den Tribut in Silber zahlenden Provinzen nad babyloniihem Gewichte und die den 
Tribut in Gold zahlenden Provinzen nad eubbiſchem Gewichte reinen jollten. Herobot 
erzählt, daß von den 20 Provinzen Indien die volt- und goldreichfte war und jährlich 
an 360 Talente in Goldſand geliefert habe. Rechnet man nad Herodot für Gold den 
183 fachen Wert des Silbers, jo kommen 4680 euböijche Talente heraus. Alles in allem 
wird Darius einen jährliden Tribut von 14560 eubbiſchen Talenten, d.i. nah Hultſch 
etwa 68 Millionen Mark, erhalten haben. Nach Herodot ließ Darius alles Edelmetall 
ſchmelzen, in thönerne Gefäße gießen und nad dem Erfalten die Thonhülle zerſchlagen, 
darauf von den erhaltenen vermutlich barrenförmigen Klumpen bei Bedarf Edelmetall 
abhauen. Die jo erhaltenen Metallftüde wurden für den Umlauf zu Münzen gefchlagen. 
Abb. 1569 zeigt in Vorder- und Hinteranficht eine folhe Münze in Gold, den „Stater 
Dareikos“, mit dem Bilde eines fnieenden Kriegers mit einem Speere. Diefe Münze 
war in ganz Kleinaſien und Griechenland verbreitet. Yon 300 folden, aus einem Gold» 
86* 
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funde vom Berge Athos herrührenden Dareifen wogen 125 Stück durchſchnittlich 8,8 g. 
Der Stater Dareilos ift der griechiſche Didrachmon, von denen 3000 auf das eubdiſche 
Goldtalent zu reinen find. Der babylonifhe Silberftater, welcher von den perfiichen 
Satrapen und von kleinaſiatiſchen Städten gefchlagen wurbe, war neben dem Golditater 
in Vorderafien verbreitet. Ihm entſpricht der altgriechiſche Silberdidrachmon von 
9,5 bis 11,5 g Gewicht. Eine ähnliche, Halb jo große Münze war der mediſche „Siglos*, 
fpäter „Silberdareilos“ genannt, von etwa 5,586 g Gewicht. 

Bon den Phöniciern hatten die Griechen unter Pheidon um 750 v. Ehr. das 
Gewichtd- und Münziyftem übernommen. Abb. 1570 veranſchaulicht einen ägine- 
tiſchen Silberftater, der auf der Vorderſeite eine erhabene Echildfröte und auf 
der Rücdjeite den zufälligen Abdrud des Unterftempels, ein vertieftes verſchwommenes 
Viered zeigt. Die einzelnen Staaten führten für die Münzen wappenartige Abzeichen, 
fo Athen einen Ölfrug, Rhodus eine Rofe u. ſ. w. In der äginetiichen Währung hatte 
das Silbertalent ein Gewicht von 37,2 kg und die Mine ein ſolches von 6,2 kg Ge⸗ 
wicht. Die wirklich geprägten Münzen waren der oben erwähnte Stater von 12,48, 
die Drahme von 6,28, dad Triobolon von 3,1 g, der Obolos von 1,08 g und der 
Hemiobilion von 0,52 Gewicht. 





1871 bis 1974. Alte Prägvorrichtung, Prägkrmpel und Mängen ans Antiochien. 


Solon führte um 594 v.Chr. neben feiner neuen Geſetzgebung eine Ünderung des 
Münzfußes, die attifhe Währung, ein, welche, der lydiſch-eubbiſchen nachgebilbet, 
allmählich die fremde Währung aus Griechenland verbrängte. In der attiichen Währung, 
welche anfangs ausfchließlich für Silbermünzen, jpäter aud für die neu auflommenden, 
jedoch in geringeren Mengen geprägten und anfcheinend für den fremden Verkehr 
beftimmten griechiſchen Goldmünzen galt, hatte das Silbertafent ein Gewicht von 26,2 kg. 
Es enthielt 60 Minen von je 436,6 g Gewicht und die Mine 100 Drachmen von je 
4,886 g Gewicht. Wie man fieht, fannten die Griechen bereits eine Hundertteilung der 
DMünzeinheit, welche bei uns erft feit verhältnismäßig furzer Zeit eingeführt ift. Die 
Griechen brachten die Stempelfcneidefunft bald auf eine hohe Stufe, namentlich waren 
die Stempelfcneider von Syrakus um 400 v. Chr. wegen ihrer Leiftungen berühmt. Die 
Geräte aber, deren fich die Griechen bedienten, waren mangelhaft. Abb. 1571 bis 1574 
veranſchaulichen Prägftempel und Münzen aus Antiochien, welche fich felbft erklären. 

Abb. 1575 zeigt einen Tetradrahmon (vier Drachmen) von Athen aus der Zeit 
der Perferkriege um 490 v. Chr. Die Münze trägt auf der Borderfeite einen Pallas- 
topf und auf der Nüdfeite eine Eule. Die Münzen der anderen Städte zeigen fait immer 
ihre Schutzgöttin, Minerva, Ceres u. ſ. w. Abb. 1576 veranſchaulicht einen ſchon viel 
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feiner ausgebildeten Tetradrachmon von Aenos in Thrafien aus der Beit um 400 v. Chr., 
welcher vorn einen Hermeskopf und hinten einen Bod trägt. Diefen Münzen waren aber 
an Feinheit und Schönheit die gleichzeitig geprägten Syrakufer Münzen nod; überlegen. 
Der Dekadrachmon (zehn Dramen) trägt auf der Vorderfeite den prachtvoll aus» 
geführten Kopf der Perjephone und auf der Rüdfeite ein nicht minder gelungenes Bier- 
geipann mit Waffen darunter als Siegespreiſen. 

Wie bereits erwähnt, gebrauchten die Griechen in der erften Zeit nur Silbermünzen. 
Sie gingen in der Teilung des Silbers jo weit, daß die Heinften Münzen gar nur Y, g 
wogen. Dieſe, im Metallwerte von etwa 4 Pfennig nad unferer Reichswährung, ge- 
nügten aber dem Bedürfniſſe nicht mehr, jo daß um etwa 400 v. Chr. Kupfermünzen, 
„Chaltkas“, aufkamen. 





1815. eiradrachmen von Athen. 1816. detradrachmon von Rense in Bhrakien. 


Die attiſche Währung war wegen ihrer großen Brauchbarkeit und der Zuverläffige 
teit Athens im Handel und Verkehr allenthalben zu fo hohem Anjehen gelangt, daß fie 
nach der Unterwerfung Athens durch Philipp von Matedonien (361—336 vd. Chr.) 
von dieſem zum Teil in feinem neuen Reiche eingeführt wurde. In den legten Jahren 
Philipps Tamen durch neuentdedte Gold» und Silberminen ungeheuere Maffen edler 
Metalle in den Beſitz des Königs, der fie mit feinem Bildniffe und Namen zu Münzen 
prägen ließ. 

Zur Beit Uleranders des Großen (336—323 v. Chr.) wurden die Heinften 
Silbermünzen eingezogen, fo daß nur diejenigen bis zum Triobolon im Gewichte von 
3,18 g blieben und die Hleineren Münzen fämtlich in Kupfer von je 10 bis 11 g Gewicht 
herab gejchlagen wurden. Aus jener Zeit ftammt der in Abb. 1577 dargeftellte Tetra- 
drachmon, welcher auf der einen Geite 
den Kopf des Herakles und auf der 
anderen Geite dad Zeusbild trägt. — 
Ähnliche Münzen trugen auch den Kopf / 4 
von Alerander jelbft. F 

Die anderen zahlreichen Länder | 





fi zwar mehr oder weniger an m 
babyſoniſch⸗ perſiſche und attiiche Wäh- x 
rung an, doch ſchlugen fie eigene Mün- 17. Ceiradranmen Alszandere des Grofm. 

zen mit verjchiedenen Geprägen. Die 

meiften diefer Münzen wurden aber von der attiſch-makedoniſchen Währung verdrängt, 
und die Ießtere herrichte mit geringen Wechſeln bis zum Beginne der römiſchen Welt: 
errſchaft. 

5 Die attiſchen Münzen beftanden aus faſt reinem Silber und Gold, au gab es 
Münzen aus einer „Elektron“ genannten Mifhung von Silber und Gold. Schon im 
grauen Altertum hatten die Münzen oftmals dur menſchliche Habſucht und Gier eine 
Verringerung des Gewichtes, Verſchlechterung und ſelbſt Fälſchung erfahren. Zur Beit 
Solons ftand in faft allen griehiihen Staaten die Todesitrafe auf die Falſchmünzerei. 
Nach einer Äußerung Solons ſelbſt Hatten viele Staaten Silbermünzen im Umlaufe, 
welche offenkundig mit Blei und Kupfer vermifcht waren. Daher genoffen die attifchen 
Münzen wegen ihrer Vollwertigkeit hohes Anſehen auch bei fremden Völkern, welde fie 
bet Bahlungen von Kriegsentſchädigungen verlangten. 
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Die alten Römer und die urfprünglichen Bewohner Italiens waren arm und 
führten, als fie bei fteigendem Wohlftande vom Taufchhandel abgingen, gegoſſene Kupfer- 
barren, welche mit der Marke ihres Gewichtes verjehen und zum Teil fehr groß und 
-[ wer (aes grave) waren. Etwa um 450 vd. Chr. gründeten fich die Wertzeichen der 
Kupferftüde auf dad As, dad Pfund. Die Kupfermünzen wurden aus mit Zinn und Blei 
Iegiertem Kupfer gegoffen und hatten auf der einen Seite das Wappen ber Stadt, nämlid 
das Vorderteil eines Schiffes, und auf der anderen Seite einen Götterkopf, den doppel- 
töpfigen Janus (ſ. Abb. 1578), Jupiter, Merkur und Herkules oder dad Symbol der Roma. 
Dieje erfte Münzwährung dauerte etwa 200 Jahre. 

Infolge des Krieges der Römer mit Pyrrhus (282—272 dv. Chr.) und durch ihren 
Verkehr mit den griehifchen Städten Unteritaliens waren fie in den Befig der Mittel 
gelangt, um ſich wertvollere und weniger läftige Münzen zu verfchaffen. Um 270 v. Ehr. 
wurde eine neue Silberwährung gejeglich eingeführt und gleichzeitig eine Münzftätte im 
Tempel der Juno errichtet. Die neuen Münzen trugen auf der einen Seite einen weiblichen 





1678. Asmiſches Re. (Ruplermünge, natliti. Größe.) 


Kopf mit beflügeltem Helm, wahrjgeinlic das Sinnbild der Roma, und auf der anderen 
Seite die beiden Dioskuren zu Pferde (ſ. Abb. 1879), nebeneinander mit eingelegter Lanze, 
runden Schifferhute und wehendem Mantel fprengend, während über ihren Köpfen der 
Morgen und Abendftern und unter der Vodenlinie die Inſchrift „Roma“ angebradt 
tar. Bald danach fam außer den Dioskuren (Götterbrüdern, welche nad der Sage 
den Römern einft in der Schlacht am See Regillus den Sieg brachten) auch die geflügelte 
Viktoria auf dem Bueafran, als Gepräge auf. Die römiſche Münzeinheit, der Silber: 
denar von anfangs 4,55 g, ſpäter 3,9 g Gewidt, entſprach 
der attiſchen Drachme von 4,97 g Gewicht und wurde in Halb⸗ 
denare oder Quinare und PVierteldenare oder Sefterzen 
eingeteilt. Die Kupfermünzen wurden im Gewichte ver- 
mindert (trientales Gewichtsſyſtem) und zum Beichengelde 
- herabgejegt. Der in Ubb. 1579 dargeftellte Denar wurde 

vum Reg an zu 10 Afjen gerechnet und trug deshalb bie Biffer X, der 
(natürt. @röße). ganz ähnlihe Duinar galt gleih 5 Affen und trug die 

Biffer V, der ebenfalls ganz ähnliche Sefterz im Werte 

von 21/, Affen hatte die Zahl 11S und galt auch gleich einem As nad) dem alten (libralen) 
Gewichtsſyſtem. Die Römer rechneten mit Vorliebe nach Sefterzen flatt Denaren, und 
e3 waren 250 Denare gleich 1000 GSefterzen. Die Silbermünzen waren aus jehr reinem 
Silber, doch wurden fie in ihrem Gewichte nah und nad) etwas vermindert. Während 
der Zeit der Republik wurden faft feine Goldmünzen geprägt, obwohl der Staat ſich der 
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Goldbarren vielfach al3 Zahlungsmittel bediente. Infolge der Entdedung reicher Gold 
lager in den Alpenländern und des Einftrömens großer Goldmengen als Kriegsbeute 
Cäſars aus dem gallifhen Kriege um 55 dv. Chr. war der Wert des Goldes fo ge- 
ſunken, daß das Pfund ftatt 4000 Seſterzen nur noch 3000 Sefterzen galt. Um dem 
Gold zu höherem Werte zu verhelfen, ließ Cäjar e8 ausmünzen. Dabei hatte die Gold- 
münze, der „Aureus”, den Wert von 100 Seſterzen. Nach Cäſars Tode (44 v. Chr.) 
fuhr der Senat fort, Silbermünzen und der jeweilige Befehlshaber unabhängig von dem⸗ 
jelben Silber- und Goldmünzen zu prägen. Unter der Regierung des Kaiſers Auguſtus 
wurde der jeit 16 dv. Chr. begonnene Übergang zur Goldwährung vollzogen. Während 
der folgenden Beit bi8 Septimius Severus (193— 211 n. Chr.) wurden die römischen 
Münzen im großen und ganzen wenig im Gewichte vermindert. Von da ab aber 
wurden fchlechtere Münzen häufiger, welche teil3 im Gewichte vermindert, teil aus 
Legierungen der Edelmetalle hergeftellt waren. Die Silbermünzen, welche weit über Be- 
darf geichlagen wurden, fanfen zum Beichengelde (Scheidemünze) herab, da fie mehr 
Kupfer, ald Silber enthielten. Die Völker weigerten fich jchließlih, die Währungsgold- 
münzen zum Nennwerte anzunehmen, und die Kaufleute griffen wieder, wie ſchon fo oft 
in früheren Zeiten, zur Wage, um dad Gewicht der Gold- und Silberbarren zu er» 
mitteln, und prüften die Metalle auf ihren Feingehalt. Konftantin der Große 
(306—337 n. Chr.) führte daher eine neue Münzordnung ein, welche der Münz- 
verjchlechterung und Fälſchung ein Ende machte und die ganze Völkerwanderung über: 
dauerte. Um jede Beziehung zur alten Währung zu ver- 
meiden, hieß die neue Goldmünze von 4,55 g Gewicht 
„Solidus“ (= Ganzſtück). Außer ihr wurden aud 
Drittel-Solidi von je 1,52 g Gewicht und halbe Solidi 
von je 2,27 g Gewicht geprägt. Um 650 n. Chr. war das 
Gewicht des Solidus auf faum 4,4 g herabgegangen. 
Die Goldmünzen waren bei allen Völkern als inter- ' a nr Brit 
nationale Geld gang und gäbe. Unter Konftantin gingen 

181/, Denare auf den Goldfolidus, ed kam aber auch eine neue Silbermünze auf, von 
denen 1000 Stüd auf ein Pfund Gold gingen, weswegen fie den Namen „Miliarenfe“ 
erhielt. Diefer Name ift noch heute im portugielifchen „Milreig“ erhalten. Das Wert- 
verhältnis zwifchen den Gold- und Eilbermünzen wurde nach den Marftverhäftniffen 
geregelt. Diefe Doppelwährung hielt fi aber nicht lange, und die Silbermünzen wurden 
wieder vernachläſſigt. Es waren auch Kupfermünzen von 10, 8, 21/, und 2 g Gewicht 
im Umlaufe, welche für größere Zahlungen in Beutel von 20 bis 25 Pfund Gewicht, 
d. 5. im Werte eines Solidus, verpadt wurden. Diejer Brauch erhielt fich noch im 
Mittelalter; an ihn erinnert noch das gegenwärtige engliiche Pfund Sterling. 

Im Lande der Franken (jeit etwa 250 n. Chr.) galt in den dem Verkehr zugäng- 
lichen Gegenden, wie bereit3 erwähnt, die fonftantinifhe Währung, da die Germanen 
nah Tacitus fein eigenes Geld hatten, obwohl die Gallier fhon Münzen mit dem 
Bilde eines Pferdes oder Rindes jchlugen. AS Hauptumfagmittel galten das Pfund 
Gold, der Goldſolidus, der Tremiſſis oder Dreier d. h. der dritte Teil des Goldfolidug, 
das Pfund Silber, der Silberjolidus, der Silberdreier und der Denar, doch waren wirf- 
lihe Münzen nur der Goldſolidus, der Golddreier und der Silberdenar. Der 
Soldfolidus enthielt 40 Denare und der Silberjolidus 12 folhe Denare. Das Gewicht 
und die Feinheit der Denare, welche die Franken bei ihrer Armut als eigentliche Haupt- 
münzen benußten, wechſelte häufig. Die Münzen wurden oft betrügerijch bejchnitten, und 
die Ungenauigfeit der Prägftempel verurfachte erhebliche Gewichtsſchwankungen. Die 
Meromwinger (etwa um 450 n. Chr.) fingen an, Münzen zu prägen und zwar die Solidi 
meiſt mit einem Wappenfchilde, woher ihr Name „Schildling*, fpäter „Schilling“ 
fommt. Die Goldmünzen Yießen fie auch mit ihrem eigenen Bildniffe Schlagen. Dasſelbe 
geſchah unter den Karolingern. Der Denar aus der Zeit von Pipin dem Kleinen 
(752— 768 n. Chr.) wog anfangs 1,09 g, jpäter 1,88 g; derjenige aus der Beit Karls 
des Großen (768—814 n. Chr.) anfangs 1,23 g und fpäter 1,7g. Abb. 1580 zeigt 
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einen Silberdenar von Karl dem Großen. Im 8. Jahrhundert war der Wert des Geldes 
beinahe zehnmal fo hoch, als im Durchſchnitte des 19. Jahrhunderts. Schon im 9. Jahr⸗ 
hundert, als das von Karl dem Großen auf Schiffen die Donau abwärts gejandte 
Franlenheer das große befeitigte Lager der mit den Überreften der Hunnen vereinigten 
Avaren erjtürmte und die dort aufbewahrten, während mehrerer Jahrhunderte im füd- 
weftlichen Europa geraubten Schäge nach dem weitlichen Frankenreiche brachte, fank der 
Geldwert um ein Drittel. Die fpätere weitere Geldentwertung, aljo Preiserhöhung, 
erklärte ſich einerfeits durch ben Aufſchwung des Bergbaues, anderfeits durch die riefige 
Vermehrung ber Edelmetalle infolge der Entdedung 
von Amerika. 

Karl der Große führte das fränkifche Geld in 
Sadjen und Friesland ein. Die Sachjen führten 
einen ‚größeren „Solidus“ von 3 Dreiern oder 
12 Denaren und einen Heineren von 2 Dreiern 
oder 8 Denaren. Jedoch gab es im Inneren Deutich- 
lands zu jener Zeit noch wenig Geld. 

Unter den legten Karolingern maßten fi die 
Ebdelleute und die Fürften in dem Maße, wie fie fih 
unabhängig machten, das Münzrecht an. Schon im 
10. Jahrhundert gab es Taufende von Münzherren. 
Jede Stadt, jedes Mlofter, jeder Graf ließ feine 

= eigene Münze nach ber farolingif hen Münzorbnung 

vn. enter ame de ſchlagen. Danach wurde das Pfund Silber in 

240 Denare, von denen 12 auf den Solidus gingen, 

geprägt. Dieſes Münzſyſtem befteht noch heutigestags in Großbritannien, da das Pfund 

Sterling 20 Schillinge und der Schilling 12 Pfennige enthält. Das englijche Wort 

„Sterling“ leitet fich nad einigen von den Sternen auf den hanfeatifhen Denaren, melde 

in England galten, nach anderen aus dem altenglifchen Worte „eafterling“ (Oftmünze, oder 

Münze aus dem DOften) ab. Der Ausdrud „Pfennig“ in Deutſchland und „penny“ in 

England wird von einigen aus dem althochdeutſchen „phantinc“, Pfand, von anderen aus 
dem keltiſchen Worte „pen“ für Kopf abgeleitet. 

In Frankreich, Spanien, Großbritannien blieb wegen Aufrechthaltung der einheit- 
lichen Königsgewalt und aud in Italien dank dem großen Handelsverfehre die Münz 
ordnung im wejentlichen unverändert. In Deutſchland dagegen war entiprechend der 
politifchen Berriffenheit des Landes im Laufe der Jahr: 
N\ hunderte, wie bereits erwähnt, eine große Zerfplitte 
rung eingeriſſen. Dies läßt ſich aus mehreren Urſachen 
— erklären. Das Deutſchland diesſeits des römiſchen 
9 Grenzwalles war nur entfernt mit der römiſchen Kultur 
y in Berührung gelommen, und die fränkiſche Herrfchaft 
1982. älter Goldgulden. währte nicht Tange genug, um ben Sondergeift ber ver- 

ſchiedenen Stämme zu brechen. Die ausfchließlich Ader- 
bau und Viehzucht treibende Vevölferung war zu arm, ald daß das Geldweien bei ihr 
eine hohe Entwidelung nehmen konnte. Die verjchiedenen Fürften, Biſchöfe, Klöſter und 
Städte bedienten ſich des Münzrechtes häufig nur, um fi durch Verfchlechterung bed 
Geldes aus ihren Verlegenheiten zu reißen. Gallien und Großbritannien dagegen waren 
400 Jahre unter römijcher Herrichaft, bevor fie unter germaniſche Botmäßigfeit gerieten. 

Noch heute herrſchen in Amerika und Auftralien Verhäftniffe, welche ÄHnlicfeit 
mit denjenigen im alten Deutſchland haben und uns daher die Urſache unſerer früheren 
Geldverhältniſſe begreifen laſſen. Die Vereinigten Staaten, nad Großbritannien das 
reichſte Land der Welt, Iiefern ihren Überjhug an Rohprodulten an Europa ab und 
haben die reichiten Silber- und Goldbergwerke. Defjenungeachtet find die Anfiedler in 
den neuen Territorien häufig ſehr arm an Geld und daher mandmal genötigt, ſich mit 
dem allen Naturvölfern gemeinfamen Tauſchhandel zu behelfen. Nun waren in Europa 
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in der erften Hälfte des Mittelalterd auch reiche und arme Länder. Bu den erften ge— 
hörten die Mittelmeerländer und zu den Iegteren Deutſchland, Skandinavien und die 
flawiſchen Oftländer. 

Wegen der Armut der Deutſchen waren lange Zeit, ähnlich wie bei den älteren 
Römern und Griechen, nur Silbermünzen im Umlauf. Um die Mitte des 12. Jahr« 
hunderts famen in Mittel- und Norbbeutfchland, fowie in Schwaben und Skandinavien 
die auf einer Seite erhabenen und auf der anderen hohlen filbernen Münzen mit nur 
einer Prägung, „Brakteaten“, auf, von benen eine in Abb. 1581 dargeftellt iſt. Erſt 
im 14. Jahrhundert kommen 
die Goldmünzen, darunter bie 
Florenzer Dulaten, auf. Diefe 
führten ihren Namen nad 
König Roger II. von Sizilien 
in feiner Eigenſchaft als 
Herzog (ducato) von Apulien 
und hießen güldene Dukaten 
oder „Öoldgulden“, auch 
nach der Stadt Florenz ‚florin“. 
Ebenfalls in Deutſchland wur⸗ Q 
den zum erjtenmal Gold» 1588. Böhmilher Thaler. 
münzen geprägt, als Beifpiel 
zeigt Ubb. 1582 einen pfälzifchen Goldgulden. Um 1486 wurden unter Herzog Sigis- 
mund von Tirol große Silbermünzen, anfangs „Buldengrofchen“ genannt, aus— 
geprägt, wozu bie reiche Silberausbeute im Erzgebirge und in Ungarn den Anlaß gab. 
Die eigentliche regelmäßige Prägung der Guldengrofchen geſchah durch die Grafen 
Schlick, welde ihre reichen Bergwerke von Joachimsthal auf der Südſeite des Erz» 
gebirges ausbeuteten. Die Joachimsthaler Guldengroſchen wurden kurzweg Joachims- 
thaler, fpäter „Thaler“ genannt. Zu jener Zeit wurden, um der ungeheueren Ver— 
ſchlechterung des Gehalte der Pfennige zu fteuern, nacheinander verſchiedene Münze 
ordnungen vorgeichlagen und verworfen. Erſt unter Kaifer Ferdinand I. fam 1559 
eine neue Münzorbnung zuftande, .— 
welde 1561 aud in den öfter- 
reihifhen Erblanden eingeführt 
wurde. Hiernach wurde ber Gulden- 
thaler in 60 Kreuzer (nad dem 
eingeprägten Kreuze) eingeteilt, welche 
legteren die Pfennige befeitigen foll- 
ten. Abb. 1583 zeigt einen vom 
Raifer Ferdinand I. geprägten böh- 
mifchen Thaler. Die Kreuzerredh- 
nung war in Öfterreih und Süd- 
deutſchland verbreitet, während in 
Norddeutichland nah Thalern und 
—— gerechnet wurde. 1884. Mmerikanifdhre Silber. 

Während bed Dreißigjährigen Krieges (1618— 1648) wurden die Münzen wieder 
vielfach verfchlechtert, da viele Fürften fich nicht anberd aus ihren Geldverlegenheiten zu 
helfen wußten. Befonders in den öfterreichiichen Landen wurden von 1621—1623 die 
Thaler mit 50%,, dann 75%, Kupfer Iegiert; zulegt beftanben fie ganz aus Kupfer und 
erhielten nur einen Silberüberzug. 

In faſt allen Ländern waren im Laufe der eit die Namen ber Hauptmünzen nah 
und nad) auf die Teil» und Scheidemüngen übertragen und damit erniedrigt. Sp war 
3. B. in Italien und Frankreich die Bezeichnung des Pfundes, „libra“, dann „lira“, und 
livre“ auf ein Silberftüd, des „Solidus“, der urfprünglichen Goldmünze, in Italien ala 
„ſoldo“ und in Frankreich als „fol“, jpäter „ou“, auf eine fupferne Scheidemünge, der 
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„Denar“ der urſprünglichen Silbermünze in Italien als „danaro“, in Frankreich als 
„denier“ auf die Meinfte kupferne Scheidemünze übertragen. 

Auf die fernere Entwidelung des Münzweſens feit dem Dreißigjährigen Kriege foll 
hier wegen Mangel an Raum nicht weiter eingegangen werden. 

Im Welthandel gelten gegenwärtig außer den Gold- und Silbermünzen auch un- 
gemünztes Gold und Silber, „Bullion“ genannt, in Form von Barren, Scheiben, Sand 
oder bergl. als Gelb, indem man bad 
ungemünzte Metall und die fremden 
Münzen, die Iegteren ohne Rüdfiht 
auf die ihnen beigelegte Wertbezeid: 
nung, mwägt und den Wert hiernad, 
fowie nad dem Feingehalt beftimmt. 
Abb. 1584 u. 1585 veranjchaulichen 
beifpielöweife ſũdamerikaniſches und 
Abb. 1686 chineſiſches Silber. 

In Dftafien find die älteften 
Münzen die chineſiſchen Kupfermünzen, 
welche, abgejehen von einigen recht: 
edigen plattenförmigen Stüden, meit 

I diefelbe kreisrunde Geſtalt mit einem 
a — quadratiſchen Loche in der Mitte haben. 
pr * Sie ſollen ſchon 2000 Jahre v. Cht. 
a vorhanden geweſen fein. Die Löcher 
der Münzen geftatten es, eine Anzahl derjelben auf einer Schnur aneinander zu reihen. 
Im Inneren Chinas gelten noch heutigeötags diefe Rupfermünzen, jo daß China that: 
fählih die Rupferwährung hat. Für den großen Verkehr im Inneren des Landes be 
dienen ſich, nebenbei bemerft, die Chinefen feit vielen Jahrhunderten des Papiergeldes, 
um die Weitläufigteiten der jchwerfälligen Währung zu umgehen. Nur für den Verkehr 
mit dem Auslande haben die Chinefen rechtedige plattenförmige Gilber- und Goldmünzen 
geprägt. In den Vertragshäfen gelten 
außerdem noch fremde Münzen. 

Die alten indiſchen Münzen Schließen 
fich in Geftalt und Prägung an die jpü- 
teften Münzen der griechiſch- indoftgthi- 
chen Könige (um 300 v. Chr.) an, nur 
daß die griechifche Infchrift Durch die ein- 
heimifche erjegt wurde. Auf die weitere 
| Entwidelung des Munzweſens in Indien 
und überhaupt auf da8 Münzweſen der 
übrigen afiatifchen Länder kann hier nicht 
eingegangen werben. 

Zu den für Münzen angemwendeleu 
| Metallen, Gold, Silber und Kupfer, ift 
| in der Ießten Hälfte dieſes Jahrhunderts 

= D Nidel binzugelommen, welches in einigen 
1886. Chinehfdhes Silber. Ländern (Öfterreih und Schweiz) rein 
und in anderen (Deutihland, Belgien, 
Vereinigte Staaten von Amerifa, Brafilien) Iegiert und zwar aus 25 Teilen Nidel 
und 75 Teilen Kupfer zu Scheidemünzen ausgeprägt wird. 

Von 1828—1845 hat die ruffische Regierung allerdings das Platin zum Ausprägen 
don Münzen verwendet, doch mußte fie die Prägung wieder aufgeben. Die Münzen 
waren im Verhältniffe zu ihrem hohen Werte zu unanfehnlid und wurden daher nur 
ungern und nur mit Mißtrauen aufgenommen. Auch ift die Platinproduktion der Erde 
nicht groß genug, während das Metall für chemiſche Laboratorien und einige Zweige 
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der hemifchen Technik nicht zu entbehren it, daher nicht für andere Zwecke verwendet 
werden darf. 

Da Gold, Silber und Kupfer im reinen Zuftande fo weich find, daß die daraus 
verfertigten Münzen im Umlaufe nicht allein das Gepräge durch Niederdrüden einbüßen, 
fondern auch durch Abreiben an Gewicht verlieren, fo werden jchon lange feine Münzen 
mehr, abgejehen von Denkmünzen und dergl., aus reinen Metallen geprägt. Man legiert 
vielmehr Gold und Silber mit Kupfer, Kupfer mit Zinn und Zink und erhält härtere 
Legierungen, jo daß die daraus geprägten Münzen dauerhafter find. Die Mifchungs- 
verhältniffe der Legierungen find gefetlich vorgefchrieben, und man nennt den Gehalt 
einer Münze an reinem Golde oder Silber den „Feingehalt“. Nachitehend folgt ein 
Verzeichnis einiger hierauf bezüglichen bemerkenswerten Bahlen: 


Deutſches Reid: 


für fämtlihe Goldmünzen . . 0,900 Gold 

für Sämtliche Silbermünzen und die feit 1857 geprägten Vereinsihaler 0,900 Silber 

für die norddeutſchen Thaler vor 1857 . . 0,750 Silber 

für die nicht mehr gültigen alten preußifchen Silbergroſchen .. 0,220 Silber 
Öfterreid: 

für die neuen Goldmünden . . > 2 222020202020. 0,900 Gold 

für die neuen Silbermüngen . » > 2 2 22220... 0,835 Silber 

Frankreich, Stalien, Belgien und Schweiz: 

für fämtlihe Goldmünzen . -. : 2 22. 0,900 Gold 

für Fünffrnftüde . . > 2 2 or nern. 0,900 Silber 

für die übrigen Silbermüngen . . . > 2 2 220202020. .0,835 Silber 
England: 

für die Soveriand . > 2: 2 m or nenn. 0,916 Gold 

für die Silbermünden . . 2 2 om on nn 047925 Silber 

Vereinigte Staaten von Amerila: 
für die Goldmüngen . . 2 2 2 nn 0,7900 Sol 
für die Silbermüngden . . 2 2 2 nn nn. 2.0900 Silber. 


Die Kupfermünzen beftehen in Deutfchland, Öfterreih, Frankreich, Großbritannien 
und anderen Ländern aus 95 Teilen Kupfer, 4 Teilen Zinn und 1 Teil Zink. 

Unter „Münzfuß“ veriteht man die Zahl der Münzen bejtimmter Gattung, welche 
aus einem vorgefchriebenen Gewichte des Feinmetalles geprägt werden. Am deutichen 
Münzfuße werden aus 1 Pfund oder 500 g Feingold für 1395 Mark Nennwert Gold- 
münzen und aus 1 Pfund Feinfilber für 100 Mark Nennwert Silbermünzen gefertigt. 
E3 enthalten aljo 20 Fünfmarkſtücke, 50 Zweimarkſtücke, 100 Einmarkſtücke und 
200 Fünfzigpfennigftüde 1 Pfund Feinfilber. Weil e3 bei der Maflenherftellung von 
Münzen unmöglich tft, für jede einzelne Münze den vorgejchriebenen Feingehalt und das 
vorgeichriebene Gewicht ganz genau einzuhalten, jo ift in allen Ländern für die zu— 
läffigen Abweichungen vom vorgefchriebenen Feingehalte und Gewichte ein Höchſtmaß, 
die „Toleranz“, geſetzlich feitgeftellt. Dabei wird eine gewilfe Menge Münzen zufammen- 
gewogen, um ihr richtiges Gewicht feftzuftellen, indem man von der Vorausfegung aus- 
geht, daß die Mehrgemwichte und die Mindergewichte der einzelnen Münzen fich gegen- 
feitig aufheben. Im Deutichen Reiche beträgt 3. B. die Toleranz: 

im Feingehalte im Gewichte 
Hundertitel Hundertitel 


für goldene Zwanzig- und Seinmartitüde + 02 + 0,25 
für goldene Fünfmarkftüde. . . . J4- 0,2 + 0,40 
für Sübermünen . . . 2 2... =: 0,3 + 1,00 
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Die jetzigen Münzen ſind faſt ohne Ausnahme kreisrund, während im Altertume, 
wie bereit? oben erwähnt, ovale, alſo längliche, und keilförmige Münzen vorkamen. 
Für die runde Geftalt der Münzen wird als Vorteil geltend gemacht, daß die Münzen 
jo am bequemften zu handhaben, zu verpaden und zu fortieren jeien. Jedoch ift nicht 
zu leugnen, daß insbejondere die deutichen Reichsmünzen gerade wegen ihrer kreisrunden 
Geſtalt jo häufig Anlaß zu Verwechſelungen geben. Wer wird die filbernen fünfzig. 
pfennigftüde in der Dunkelheit fo Teicht von den Behnpfennignideln oder bei fchlechter 
Beleuchtung gar von den goldenen Behnmarkitüden unterfcheiden können? Es wurden 
daher ſchon Vorſchläge gemacht, zur beſſeren Unterfcheidung der verjchiedenen Reichs— 
münzen den lebteren bejondere Geitalten, 3. B. den Nideln eine quadratifhe und den 
filbernen Fünfzigpfennigftüden eine fünfedige Form mit ſtark abgerundeten Eden zu geben. 

Das Gepräge der Münzen fol nicht nur den Wert derjelben angeben, fondern 
auch die Münzen vor betrügertiichen Gewichtöverminderungen durch Befeilen oder Ab- 
drehen jchügen und ganz befonders der Fälſchung entgegenwirken, weil die echten Münzen 
meift viel jchärfer und fauberer geprägt find als die falfchen. Beſondere Wichtigkeit hat 
das jogenannte Stäbchen, nämlich der fchmale Reifen am Rande der Münze, an welchem 
entweder volle oder halbe Perlen liegen. Dieſer Reifen tritt ſtärker hervor al3 das 
Gepräge, fo daß die auf dem Tifche Liegende Münze denfelben nur im Reifen und nit 
auch im Gepräge berührt, daher das Gepräge geſchont wird. Der Reifen läßt etwaige 
betrügerifche Verfleinerungen um fo leichter erfennen, je ſchmäler er if. Auch die 
Rändelung oder Randverzierung jol die Münzen gegen betrügeriihe Wegnahme von 
Metall Shügen. Die deutichen Reichsmünzen tragen Zeichen der Münzftätten und zwar 
A für Berlin, B für Hannover, C für Franffurt a. M., D für Münden, E für Dresden, 
F für Stuttgart, G für Karlsruhe, H für Darmitadt, I für Hamburg. Neuerdings 
werden der Symmetrie wegen diefe Buchitaben doppelt geführt. 

Die Arbeitsftufen bei der Umwandlung von Rohmetallen in Münzen find folgende: 
1) Schmelzen der Legierung; 2) Gießen in Barren oder Baine; 3) Streden der Zaine 
zu Blechitreifen; 4) Ausjchneiden der Münzplättchen aus den Blechftreifen; 5) Juſtieren 
der Plättchen; 6) Sieden und Beizen derjelben; 7) Rändeln und 8) Prägen. 

Um eine Legierung von genau beſtimmtem Mifchungsverhältnifie herzuftellen, muß 
man natürlich vor allem die Robjtoffe genau fennen. Dieſe können angefaufte Gold: 
und Stiberbarren, alte Gold- und Silberwaren, eingezogene Münzen u.j.w. fein. Der 
Münzwardein hat die Aufgabe, bet allen dieſen Rohſtoffen zunächſt den reinen Gold: 
oder Silbergehalt auf das genauefte zu ermitteln, um biernach die Rechnung für die 
neue Legierung aufitellen zu fünnen. m Handel gibt es Fein chemiſch reines Gold oder 
Silber; im beiten Falle find darin zwei, oft aber bis zu fünf und acht Tauſendſtel 
fremde Metalle, nämlich Silber oder Kupfer, Blei u. ſ. w. enthalten. Alte Münzen 
und Geräte beitehen ohnehin aus Legierungen. Beim Umprägen alter Silbermünzen 
fann ein Silberzufaß erforderlih werden, in den übrigen Fällen ift ed Aufgabe, zu 
ermitteln, wieviel Kupfer zuzufeßen ift, um die verlangte Legierung zu erhalten. Enthält 
das Silber Gold — und feien dies auch nur zwei Taujendteile — fo ſucht man das 
Gold zu gewinnen, und anftatt dag Metall in die Münze zu geben, überläßt man es 
vorher den Sceideanftalten. Für Goldmünzen wird die zum Schmelzen beftimmte 
Miihung genau nad dem VBerhältniffe von 900 Gold zu 100 Zuſatz hergeftellt. Bei 
Berechnung der Silberlegierung aber wird ein etwas geringerer Yeingehalt zu Grunde 
gelegt, weil beim Beizen der Silberplatten eine Anreicherung des Gehaltes ftattfindet, 
wodurch der Unterjchted ausgeglichen wird. Die Stärke der Anreicherung ift bei den 
vier Gattungen der Reichsſilbermünzen eine ungleiche; fie fteht im umgefehrten Ber- 
hältniffe zuc Größe der Münzen, jo daß die Beichtidung folgendermaßen berechnet 
werden muß: für Fünfmarkſtücke 899,5, Zweimarkſtücke 899,5, Einmarfftüde 899, und 
Sünfzigpfennigftüde 899,2 Taufendteile. 

Das Einjchmelzen der zu der Legierung erforderlihen Metalle gejchieht in Tiegeln 
aus Graphit oder Thon und Graphit, bei Silberfcämelzungen auch aus Gußeifen oder 
Schmiedeeijen. Ye nach dem Umfange des Betriebes faflen die Tiegel 200—300 kg, 
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dagegen die fchmiebeeifernen Ziegel bis zu 1100 kg. Für Goldſchmelzungen dienen 
Beinere Graphittiegel. Die Tiegel werben Ieer in einfache, mit Holztohle oder Koks 
geheizte Bugdfen gefegt und erft, wenn fie rotglühend geworden find, nad und nad 
mit den abgewogenen Metallen beſchidt. Zur Abhaltung der Luft erhält das Metall 
eine Dede von Kohlenpulver. Iſt die je nach den 

Umftänden vier bis ſechs Stunden, oft noch mehr 

Zeit erfordernde Schmelzung vollendet, jo wird der 

Tiegelinhalt mit Stäben aus Graphit oder Eifen 

umgerührt, dann eine Probe vom Münzwarbein 

ausgehoben und geprüft. Je nah dem Ausfalle 

der Probe fann das Münzmetall fofori ausgegofien 1087. GSuhferm. 

werden, oder es muß, wenn bad Mifchungsverhältnis 

nicht ganz richtig ift, ein Heiner Zuſatz Machbeſchidung) zugegeben werben, um bie vor- 
geſchriebene Mifhung zu erhalten. Darauf wird dos flüjfige Metall mittels eiferner 
Schöpflöffel in zweiteilige Gußformen (Abb. 1587) aus Guß- oder Schmiedeeiſen ges 
goflen, wo e3 in Beftalt von Barren, fogenannten Bainen, erftarrt (vergl. auch Abb. 1588). 
Die Gußformen laſſen ſich leicht 
öffnen und nad Herausnahme 
der Baine, fowie erneutem Aus- 
ftreichen mit Fett oder Talg — 
um ein Anhaften des gegofienen 
Metalle zu verhüten — durch 
Schließen wieber bereit ftellen. 
Es gibt auch Gießmaſchinen, 
welche den Tiegel felbftthätig 
neigen und heben, um das Me- 
tal in eine Reihe aufeinander 
folgender Formen auszugießen. 
Die Formen find in einem Kreife 
aufgeftellt und werden rudweije 
gedreht, damit eine Form nach 
der anderen unter den Tiegel 
kommt und gefüllt wird. Die Bun 
gefüllten Formen rüden weiter 1688. Die Schmelze. 
und werden ſchließlich jelbitthätig 

geöffnet, jo daß die Baine herausfallen, worauf fie wieder gejchloffen werden und beim 
Beiterrüden wieder unter den Tiegel kommen, um neu gefüllt zu werden. Scheidemünz- 
metall gießt man in Sandformen, weil in Eifenformen das Kupfer durch die fchnelle 
Abkühlung zu fpröde werden würde. 

Die Zaine find 400—600 mm lang, 4—8 mm did und faft fo breit wie der 
einfache oder — bei zweireihigem Ausſchlagen — doppelte Durchmeffer der zu prägenden 
Münze, da beim Auswalzen ber Baine ihre Breite nur wenig zunimmt. 

Die gegoffenen und erfalteten Baine werden in einem befonderen Walzwerke zwiſchen 
Walzen gejtredt, wodurch fie verdichtet werden und zugleich eine Verlängerung und Ber- 
minderung der Dide unter ſchwacher Vergrößerung der Breite erfahren. Meijt hat man 
zweierlei Walzwerfe, das Vorwalzwerk (Ubb. 1589) und das Fertigwalzwerk (Ubb. 1590). 
Im erfteren werben die Zaine mehrere Male hintereinander geftredt, wobei die Walzen jebed- 
mal einander genähert werden, fo daß die Baine immer dünner werden. Beim Fertigwalz - 
werfe find dagegen die Walzen auf da3 genauefte eingeftellt, um den Bainen bie richtige 
Dide zu erteilen, und die geftredten Zaine werden nur ein paarmal hindurchgeſchickt und 
dadurd „iuftiert“. Die Zahl der Stredungen beträgt beim Vorwalzwerke zwiſchen 20 und 30. 
Die Baine werben meift im kalten Zuftande ausgemalzt, doch müſſen fie nach je zivei- bis 
dreimaligem Durchgange durch die Walzen in Muffelröhren in einem Glühofen (Abb. 1591) 
ausgeglüht werben, fonft werden fie zu hart und dehnen fich nicht mehr aus. 
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Aus den fertiggeftredten Zainen wird zur Probe ein kreisrundes Plättchen, deſſen 
Durchmeſſer ein Mein wenig größer als derjenige der fertigen Münze ift, ausgeftoßen 
und gewogen. Hat das Plättchen das richtige Gewicht gleich dem Gewichte der fertigen 
Münze nebft dem Gewichte bes beim fpäteren Beizen und durch Erfahrung feftgeftellten 
Abganges, fo werden die Zaine der bequemeren Handhabung wegen in Stüde von 





1889. Vorwalzwerk von C. Schuler 1890. Fertigwalgwerk von $. Schuler 
in Göppingen. iu Süppingen. 


750—1500 mm Länge gefchnitten. Diefe Streifen kommen in eine Mafchine, um aus: 
geftüdelt zu werden, d. h. es werben auß dem Streifen runde Scheiben, die bereits 
oben erwähnten „Plätten“, auägeftoßen, wie Abb. 1592 zeigt. An der Ausftüdelungs 
maſchine geht ein Schieber auf und nieder, welder am unteren Ende einen ftählernen 
Drüder oder Stempel (S in Abb. 1593) trägt. Der Ieptere hat an ber unteren Endflache 

n denſelben Durchmefier wie die Münzftüde und tritt in 
der tiefften Stellung in ein genau paſſendes Loch in 
einer Unterlage (m in Abb. 1593) ein, das auf dem 
Tiſche befeftigt ift. Bei jedem Schiebergang wird von 
dem Stempel ein Metallplätichen aus dem Streifen 
ausgeftoßen, welches herausfält. Die Mafchine ſelbſt 
ann von verſchiedener Bauart fein. Sie fann in 
Heineren Münzwerkjtätten ein gewöhnlicher Durd- 
ſchnitt mit fenkrechter zweigängiger Schraubenfpindel 
fein. Ein Arbeiter kann mit einer ſolchen Maſchine in 
der Stunde 1000 bis 1800 Plättchen ausjchneiden. 
Sind an dem Schieber aber zwei Stempel SS und auf 
dem Tifche eine Platte m (Abb. 1594) mit zwei Löchern 
befeftigt, jo vermag der Arbeiter ftündlich 2000 bis 
3600 Plättchen auszuftüdeln. Bei Dampfbetrieb bes 
nugt man Erzenterprefien (Abb. 1595), die 4000 bis 
6000 und bei Anwendung von zwei Stempeln 8000 
bis 12000 Plättchen mittleren oder großen Durdh- 
mefjer3 in der Stunde liefern, oder Rniehebelprefien ähnlich wie die jpäter zu befchreiben- 
den Prägmaſchinen. 

Wenn dur ein Verfehen die Zaine ein wenig zu bünn geftredt werden, fo kann 
man dennoch Plättchen von dem richtigen Gewichte daraus fchneiden, indem man einen 
etwas größeren Stempel mit Lochring anwendet. Diefe Plättchen müffen dann beim 
fpäteren Rändeln ftarf zufammengedrüdt werden, damit fie den richtigen Durchmeſſer ers 
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halten. Die übrig gebliebenen durchlochten Streifen (Abb. 1592) heißen Schrote und 
werben bei der nächiten Gelegenheit wieber eingeſchmolzen. Bei dem Streden und Aus— 
ftüdeln werden von 100 kg Bainen durchſchnittlich 67 kg Plättchen und 33 kg Schrote 
erhalten. Die durd das wiederholte Ausglühen ſchwarz gewordenen Plättchen werden 
zunächſt verlefen, d. h. es werben 
alle Teilſtücke und ſchadhaften 

Plãttchen herausgeſucht. Dann 

werben fie mit groben Leinen ab- un 
gerieben, um fie von dem an- 


hängenden ÖI oder Schmug zu am gomplahe. 
befreien. 

Die unterſuchten und ge s 
reinigten Münzplätthen werden Ss 


iuftiert, d. 5. ihrem Gewichte 
nad vohandig berichtigt. Denn 
fo große Genauigkeit auch immer ⁊ 9 

beim Walzen der Zaine angewendet . —— —⏑⏑——⏑—⏑— — ————— 
wurde, jo kommen doch ſtets Ab— beim Yormalzwerhe. Süchern. 
weichungen im Gewicht vor, da 

ſelbſt ſcheinbare Kleinigkeiten auf die verfchiedene Dide der Plättchen Einfluß haben. 
So fällt 3. B. die Dide ſchon etwas verſchieden aus, je nachdem ſich die Walzen lang- 
famer oder jchneller drehen. Zum Juftieren der Münzen hat im Juftierfaale jeder Arbeiter 
eine Heine Wage, die Juſtierwage, in deren leere Schale er von den geringiwertigen 
Münzen eine Anzahl Plättchen, etwa 1 kg entſprechend, einlegt, um zu jehen, ob fie das 
richtige Gewicht haben. Iſt dies der Fall, fo kümmert 
der Urbeiter fi nicht weiter um die einzelnen Stüde, 
fondern gibt fie weiter. Bu ſchwere Stüde werden 
mit zu leiten Stüden gemengt und abermals ge- 
wogen. Nur Münzen von größerem Werte, Ein, 
Zwei⸗ und Zünfmarkftüde und Goldmünzen, werden 
einzeln gewogen. Bon den zu ſchweren Gtüden 
werden von dem Arbeiter auf einer Heinen Mafchine 
fofort fo viel ganz dünne Spänchen abgehobelt oder 
abgeſchabt, bis das richtige Gewicht erreicht ift. Durch 
Ubung gelangt der Urbeiter bald dahin, von ben 
Münzplättchen auf das erſte oder zweite Mal gerade 
fo viel abzunehmen, als ihr Übergewicht beträgt. 

Würde das Juftieren nicht vorgenommen, fo 
wäre das Geihäft von Spekulanten, fogenannten 
Kippern und Wippern, die ehedem ihr Wefen in 
ausgebehntem Maße trieben, immer noch einträglich 
genug, um die ſchwereren Münzftüde zurüdzuhalten 
und einzuſchmelzen und nur die zu leichten dem Ver: 
kehre zu laſſen und fo dem Staate einen großen Ver— 
Iuft zu verurfachen, wenn berfelbe einmal veranlaßt 
wäre, feine Münzen einzuziehen. 

Um die immerhin langwierige Urbeit de3 Ju— 
ſtierens zu erleichtern, hat man Gortiermafdi- 
nen eingeführt. Unter denfelben hat die vom Me- 
chaniker 2. Seyß in Atzgersdorf bei Wien 1871 erfundene felbitthätige Maſchine die 
meifte Verbreitung gefunden. Durch dieſelbe wird es möglich, die Plättchen ohne 
weiteres Zuthun in eine Anzahl Gattungen von genau abgeftuften Gewichten zu ordnen. 
Die Gattung Nr. O umfaßt die zu leichten und deshalb zu verwerfenden Münzen, die 
Gattung Nr. 1 die innerhalb der zuläffigen Grenze zu leichten und die vollwichtigen 
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Münzen, die Gattung Nr. 2 die vollwichtigen und die innerhalb der zuläffigen Grenze 
zu ſchweren Münzen, während die zu ſchweren und daher zu berichtigenden Münzen in 
die Gattungen Nr. 3, 4 und 5 fallen. 
Abb. 1596 veranſchaulicht eine Seyßſche ‚Münglorfiermage, In ben Becher a werben vom 
Ürbeiter die Münzplätthen aufgegeben. Ein Schieber b, der von Daumenideiben y’ y* 
auf der Welle x durch Hebel z hin und her bewegt wird, ſchiebt das unterfte Wunzplättchen 
duch einen Spalt nad) lints heraus in den Trichter c, während die übrigen Müngplättden 
im Becher a nachſinken. 
Im Trichter c wird das 
Münzplätthen von dem 
T Schieber d vorläufig auf- 
AL r glatten, In diejem 
BT \ [ugenblid wird von ber 
Maſchine aus die Hüffei 
famt den Armen kl an 
der Gäule h aufwärts 
geihoben, jo daß bie 
oberen Arme k k unter 
den Wagbalfen f und bie 
Federnnnanden Armenll 
unter die Wagſchale o und 
das Gewicht g greifen, 
um die Wage vor Etößen 
zu bewahren. Alsdaun 
wird da? Münzplättden 
im Tridter c vom Scie- 
ber d freigegeben, jo daß 
3 nun in einen Tridter 
der Wagſchale e fällt und 
darin auf dem Boden r 
* aufruht, ohne eine Wir- 
1896. Münglertierwage von Feyh. tung auf die Wage aus⸗ 
zuüben. Xalb darauf 
wird die Hülfe i ſamt Armen k 1 niederwärtö bewegt und dadurch der Wagbalten f frei« 
jegeben. Hat das Münzplättchen das richtige Gewicht, jo bleibt der Wagbalfen f ruhig 
eben. Zt aber das Müngplättchen zu leicht, neigt fid) der Wagbalten f Iint3 nieder, und 
bald wird ein Reiter II von ihm dur die Kerbe 2 abgehoben, jo daß der Wagbalken links 
etwad erleichtert wird. Iſt das Münzplättchen innerhalb der zuläffigen Grenze zu leicht, jo 
bleibt der Wagbalten beinahe ruhig ftehen. Iſt aber dad Müngplättchen nod zu leicht, jo 
finft der Wagbalfen tiefer, bis er am Stifte I von der Unterlage 1 gehemmt wird. Umgefehrt 
wird der Wagbalten f, 

wenn das Münzplättchen 

zu ſchwer üft, fich rechts 

neigen, fo daß der Reiter 

II von ihm durch die 

Kerbe 3 abgehoben wird. 
Genägt diefe Erleihte- 

rung, fo bleibt der Wag · 
Ballen £ gemtic ud 

ftehen. Anderenfalls jen! 
er fi weiter, jo daß 
der Reiter IV, vielleicht 
auch der folgende V von 
ihm abgehoben wird. 
1697. Gandfchabesorrichtung der Deutſchen Waffen: und Aunitisus · Genügt aber die Erleich⸗ 
fabriken in Rarleruhe. terung noch nicht, jo wird 
der Wagbalten am Stifte 
VI von der Unterlage 6 aufgehalten. Wenn feit dem, Freigeben des Wagbalfenz eine gewiſſe 
Zeit, innerhalb welder er in jedem Zalle zur Ruhe kommt, verfloffen ih, fo wird die Wag- 
ſchale e durch nicht gezeichnete Klemmbaden jeldftthätig feftgehalten, während gleichzeitig die 
jentrechte Platte m mit den ſechs ſchrägen Rinnen nad) ünis gegen die Wagichale e vor- 
geichoben wird. Dabei bewegt fie den Schieber w nebft dem Boden jo daB das Münz- 
plättchen im Trichter freigegeben wird und nun an der krummen Leitjchiene v herabgleitet 
und in eine der ſechs Rinnen und durch diefelbe in den damit verbundenen Behälter fällt. 
Zum Wiegen jeder Münzplatte find 15—17 Sekunden erforderlich, daher können 


auf einer einzigen Wage täglich etwa 1500 Plättchen gewogen und gejondert werden. 
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Gewöhnlich hat eine Mafchine zehn folhe Wagen. Ein Arbeiter kann zwei diefer 
Majchinen bedienen, die täglich bucchfchnittlich etwa 30000 Münzplättchen fondern. Mit 
der Hand und der Yuftierwage allein könnte der Arbeiter in berjelben Beit höchſtens 
8000 Münzplättchen jondern. 

Die nun folgende Berichtigung der Münzplätichen wird entweder von Hand 
auf einer Vorrichtung, ober beſſer auf felbitthätigen Hobel- oder Schabmaſchinen vor⸗ 
genommen. Abb. 1597 zeigt eine Handfhabevorrichtung. Der Hanbhebel läßt ſich aufwärts 
und feitwärt um zwei ſich kreuzende Bolzen und von recht? nach links oder umgelehrt 
um einen Zapfen drehen. Sein vorderer Vorſprung gleitet auf einer Bahn und begrenzt 
die Bewegung des mitteld Schraube verftellbaren Mefjerd nach unten hin. Das zu ſchwere 
Münzplättchen wird in die 
Vertiefung gelegt und der 
Handhebel von rechts 
nach links bewegt, ſo daß 
das Meſſer einen bünnen 
Span vom Münzplätt- 
Gen abſchabt, wodurch 
das letztere etwas leichter 
wird. Abb. 1598 veran⸗ 
ſchaulicht eine ſelbſtthätige 
Schabmaſchine, auf wel⸗ 
cher fünf Münzplättchen 
zu gleicher Beit geſchabt 
werden können. Da bie 
zu ſchweren Münzen in 
drei Gattungen gejondert 
find, fo hält es nicht 
ſchwer, an den Maſchi— 
nen das Werkzeug nad 
einigen Verſuchen fo ein⸗ 
äuftellen, daß alle einer 

Gattung angehörigen 
Münzplätthen nad ein- 
maligem Durchgange 
— Maſchine das 

vorgeſchriebene Gewicht 

RE re Vi ScdenſtnIee wenen ann ievitene: 
ſchine werden 40—60 

Münzplätthen in der Minute berichtigt, worauf fie nach der obigen Wage zurüd- 
wandern, um geprüft zu werben. 

Die berihtigten Müngplättchen werden nun in einer ſchwach geneigten, ſich langſam 
drehenden langen Trommel mit jehr verbünnter Schwefelfäure fein gefotten, d. h. von 
ber ſchwärzlichen Oxydſchicht befreit, fo daß die Kupferplättchen hellrot, die Gold- und 
Silberplättchen aber die Farbe des reinſten Goldes oder Silbers zeigen. Die Schwefelfäure 
löſt das Kupfer an der Oberfläche auf und läßt nur das edle Metall unverändert. Gold» 
plättchen werden biömweilen noch durch Ubfieden in einer Auflöfung von Salpeter, Kochſalz 
und Ylaun ſchöner gefärbt. Die durch das Sieden ganz rein, aber nicht glänzend, ſondern 
matt erfcheinenden Metallplättchen werden in Drehtonnen mit Waffer und Kohlenpulver oder 
Sägefpänen gejcheuert und abgetrodnet. Die wertvolleren Münzen werden, da fie durch 
das Sieden einen geringen Bruchteil an Gewicht verloren haben, nochmals juftiert, jedoch 
in vereinfachter Weife. Man wägt 5. B. fo viel Stüde, als auf 1 kg gehen, und wenn 
ausnahmsweiſe ein zu großes Gewicht fich ergibt, fo wägt man die einzelnen Stüde und 
berichtigt die zu ſchweren durch nachträgliches Abſchaben, wobei freilich die vom Sude her- 
gebrachte Oberfläche bejhädigt wird. Die Münzen find nunmehr zum Feigen fertig. 

Buch der Erfimd. VI. 
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Die Münzplättchen haben vom Ausſtoßen her keinen glatten Rand, ſondern der 
letztere iſt mehr oder weniger rauh und uneben. Daher müſſen die Münzplättchen auf 
Maſchinen gerändelt, d. h. am Umfange durch Walzen zwiſchen zwei gehärteten Stahl- 

ſchienen gedrückt oder geſtaucht und da⸗ 
durch geglättet werden. Zugleich entſteht 
auf beiden Seiten des Münzplättchens ein 
aufgeworfener Rand, der die Bildung des 
Stäbchens (f. oben) oder Meifens der 
Münze beim Prägen erleichtert. Kupfer 
und Nidelmünzen bleiben am Rande glatt, 
dagegen erhalten Silber- und Goldmünzen 
am Rande eine Verzierung, um betrüge- 
tifcher Wegnahme von Metall zu begegnen. 
Die Verzierung befteht aus Serben, 
Schuppen, Blättern oder Punkten, bei 
den größeren Münzen aus einer Um- 
ſchrift. Diefe Verzierung ift beiden 
deutſchen Reichsmünzen vertieft, bei fran 
zöfifchen, belgiſchen und ſpaniſchen Gold⸗ 
münzen erhaben. 


Abb. 1599 veranſchaulicht eine Doppek 
rändelmaſchine von Louis Schuler in 
Göppingen in der Gefamtanficht, während 
Abb. 1600 ein Schnitt durch den Tiſch der 
Maſchine ift. Bon der Antriebsriemen- 
- ſcheibe a aus wird die Rurbeliceibe b 

1899. Doppelrändelmafchine von £. Schuler umgedreht, jo daß die damit verbundene 

in Göppingen. Bleuelftange c den im Tiiche h gleitenden 
Schieber d hin und her bewegt. Der Schie 
ber d trägt auf der oberen Geite zwei Rändeleifen i (Abb. 1600), von denen in Abb. 1599 uur 
das vordere fihtbar ift. Auf dem Tiſche h find ebenfalls zwei Rändeleiien g feſtgemacht und 
durch Schrauben genau eingejtelt. Die Rändeleijen g und i haben an den einander zu 
gelehrten Seiten je eine Nut, in welche dad Münzplättchen f eingreift. Je nachdem die Münzen 
einen glatten Rand oder einen 
Rand mit vertiefter Ber 
zierung erhalten follen, ſind 
die erwähnten Nuten der 
NRändeleifen entweder 
oder mit erhabenen Ber 
zierungen verjehen. Smilchen 
den Rändeleiien g i_ift im 
Ziihe ein Loch | (im Abb. 
1600 punftiert angedeutet) 
angebracht, durch meldyes die 
gerändelten Münzplättchen in 
den Kaſten k herabjallen. Die 
Münzplättchen werden in die 
zwei Beer e (ähnlich wie 
a in Abb. 1596) gefüllt. Das 
unterfte Müngplättden im 
Becher e vorn wird von einem 
1600. Sqhniti. durch den Tiſch der Doppelrändelmafchine. night fictbaren Arme am 
Schieber d bei dem Hingange 
des letzteren durch einen Schlitz abgeſchoben und gelangt zwiſchen die beiden Rändeleiſen g und i 
(Abb. 1600). Hier wird es erjaßt, und während das Rändeleifen g feftfteht, bewegt fich das 
andere Rändeleijen i mit dem Schieber d und wälzt das Münzplätthen am Nändeleifen g 
entlang, wobei das Münzplättchen gewaltſam auf einen etwas Meineren Durchmefjer gepreht 
oder getaucht wird, wodurch die auigeworfenen Ränder entftehen. Hat der Schieber einen 
Weg glei dem halben Umjange des Münzplättchens zurüdgelegt, aljo das letztere eine halbe 
Umdrehung gemacht, fo ift es am ganzen Rande gerändelt und fällt durch das Loch I in den 
Rajten. Per Schieber geht aber nod) weiter und gelangt mit feinem anderen Ende bald vor den 
hinteren Beyer e, aus dem er das unterfte Münzplättchen herausſchiebt. Das letztere wird in der- 








Nändeln und Prägen. 699 


felben Weife zwiſchen dem anderen Rändeleijenpaare gerändelt und fällt durch das Loch lin den 
Kaſten. Der Schieber geht weiter nach vorn, worauf der oben bejchriebene Vorgang fich wiederholt. 
Die Kurbeliceibe | macht 60 Umdrehungen in der Minute, daher vermag die Maſchine 
2 60=120 Münzplätthen in der Minute und 7200 Stüd in der Stunde zu rändeln. 
Es gibt nod andere Maſchinen, z. B. mit vier Paaren geraden Rändeleifen wie vor- 
her, oder Maſchinen mit bogenförmigen Rändeleifen. Bei einer neueren Mafchine nad 
Jones (Abb. 1601) dreht fih um eine wagerechte Achſe eine ſenkrechte Scheibe von etwa 
300 mm Durchmeſſer mit einer Nut auf einer Seite nahe dem Umfange. Das hierzu 
gehörige feſte Rändeleifen hat in der ſenkrechten Wand, melde der Scheibe zugelehrt ift, 
eine treißbogenförmige Nut, welde mit derjenigen der Scheibe genau glei läuft. Die 
Münzplätthen werden von einer Seite auf einer ſchrägen Rinne zugeführt und zwiſchen 
Scheibe und Rändeleifen mehrere Male gemälzt, woraus fie vollfommen rund herausfallen. 
Da die Müngplätthen dicht Hintereinander folgen, jo vermag die Maſchine in der Minute 
700 Stüd und in der Stunde 42000 Stüd 
glatt zu rändeln. Doc fönnen natür- 
lich keine Inſchriften in die Ränder der 
Münzplätthen eingeprägt werden. 
Dad Prägen der Münzen, das 
Aufdrüden der Vorder- und Rüdfeite, 
des Avers und Revers, wird mittels 
‚zweier vertieft gravierter ftählerner 
Stempel verrichtet, welche gehärtet und 
gelb angelaffen find, und zwifchen denen 
ein jedes Münzplättchen einem nur 
augenblicklichen, aber ſehr ſtarken, Eraft- 
vollen Stoße ausgeſetzt wird. Als 
Prägmafchine benutzte man früher eine 
Stoßmaſchine mit fenfrecht wirkender 
Schraubenfpindel. Abb. 1602 zeigt eine 
folge Maſchine von ganz alter Bauart. 
Die Schraubenfpindel hat ftatt eines 
Schraubenganges deren drei, bie fich 
nebeneinander um die Spindel herum- 
winden. Dadurch erhält die Schrauben- | 
ſpindel eine jehr ftarfe Neigung, fo daß 
fie fich bei der Umdrehung fehr ſchnell 
hoch hebt und ebenfo ſchnell fällt, und 
zwar mit größerer Gewalt, da bei jtarfer aa, 
Steigung die Reibung weniger Kraft """ Am unitionsfabrihm in Rariorabe äν. 
verluft verurſacht. Die drehende Be— 
wegung wird der Schraubenfpindel durch einen Schwengel mitgeteilt, defjen Arme mit 
ſchweren Kugeln verfehen find, um den Schwung und Stoß zu veritärten. Zur Bes 
wegung des Schwengels find mehrere Arbeiter erforderlih. Abb. 1603 veranſchaulicht 
einen ſenkrechten Schnitt dur eine ähnliche Stoßmaſchine fpäterer Bauart, um die 
Wirkungsweiſe beffer zu erklären. Darin ift A A die ftarfgängige Echraubenfpindel, 
an beren ſechseckigem Kopfe B der Schwengel fiend zu denken iſt. Die Schraubenfpindel 
ftedt fajt ganz in einer Mutter NN von Bronze, welche ihrerjeit3 in das maſſive guß« 
eiferne Geftell oder den Prägftod eingejchraubt ift. Bei dem Abwärtsgehen ftößt die 
Spindel mit ihrem gehärteten Ende I jehr heftig auf den ftählernen Prägklotz K. Um 
diefen fortwährenden Stößen zu wiberftehen, würden Schrauben oder andere Mittel zur 
Befeſtigung des Enditüdes I in der Schraubenfpindel AA nicht ausreichen, da fie bald 
loder werben und fi abnugen. Deshalb benugt man das folgende Verfahren zur 
Befeitigung des Enbftüdes, welche dann unvermüftlich ift. Das Loch für den Zapfen Q 
des Enbdftüdes wird in der Spindel a etwas zu eng gebohrt und die Epindel dann 
glühend gemacht, wodurch fie fich ausdehnt, das Loch ſich alfo jo viel erweitert, daf der 
Zapfen Q falt eingefchoben werden fann. Beim Erfalten zieht ſich die Spindel wieder 
zufammen und hält den Zapfen Q auferordentlich feit. 
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Der Prägklotz K ift ein wenig ausgehöhlt, aber weniger, als die Erhabenheit des 
Spindelendes I beträgt, jo daß beide Flächen fich genau genommen nur in einem Punkte 
berühren; der Gebrauch aber vergrößert die Berührungsflächen fehr bald. Die durch bie 
Spindel vermittelte auf» und abfteigende Bewegung teilt fi dem Oberſtempel G mit; 
die beiden fich berührenden Flächen von G und K find ganz wagerecht. Der Unter 
ftempel P ruht auf der Unterlage D, welche im Boden des Geftelles eingebettet ift. Das 
zu prägende Münzplättchen wird in den Zwiſchenraum geſchoben, der fich zwifchen Ober- 
ftempel G und Unterftempel P befindet und fi durch das Steigen ber Spindel A 
vergrößert. Es gefchieht dies entweder mit der Hand ober mitteld mechanischer Bor- 
richtungen, welche in Abb. 1603 der Deutlichleit wegen weggelaſſen find. Die ftählernen 
Stempel enthalten das Gepräge, das die Münze zeigen fol, verkehrt und vertieft, und 































































































1602. Prasmaſchine alter Hanart. (Bu ©. 690.) 














die Ränder liegen genau ſenkrecht übereinander. Die Stempel müſſen ſehr hart fein, ba 
fie einen ungeheueren Drud auszuhalten haben. Der Unterftempel ift auf der unteren 
Seite hohl gewölbt, und die Unterlage D ift oben gewölbt, jo daß der Unterftempel feine 
Stellung etwas ändern kann, im Falle der Drud nicht überall gleihmäßig, d. h. das 
Münzplätthen nicht durchgängig genau gleich tft. 

Der Raum zwijchen Ober- und Unterftempel, in welchem das Müngplättchen Liegt, 
ift von einem ftählernen Ringe ee, dem fogenannten Brägringe, umgeben, deffen Öffnung 
genau den Durchmefjer der Münze hat und der durch vier Federn o p auf feinem Plage 
erhalten wird. Der Prägring dient dazu, dem Müngplättchen die kreisrunde Geftalt zu 
erhalten und das Metall desjelben am Ausweichen unter dem gewaltigen Drude zwiſchen 
Ober- und Unterftempel zu verhindern, wodurch ſonſt das Münzplättchen im Durchmeſſer 
vergrößert, im Gepräge mangelhaft und außerdem unrund ausfallen würde. Dies ift 
bei den Münzen aus früheren Jahrhunderten ausnahmslos und bei den Münzen aus 
dem vorigen Jahrhundert zum Teil der Fal. Durch den Prägring werden ale Münzen 
gleich groß gemadt. Vor und bei dem Prägen fteht der obere Rand des Prägringes 
um etwas mehr als die Dide der Münzplatte höher als die gravierte Fläche des Unter- 
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ftempelö; wenn aber der Oberjtempel nad dem Stoße auffteigt, jo hebt ſich entweder 
der Unterftempel, oder der Ring fenkt fich, jo daß bie geprägte Münze aus dem Ringe 
herausfommt und zur Geite geſchoben werden kann. Während dann der Oberftempel 
wieder herabzugehen beginnt, treten alle Teile der Mafchine in ihre alte Lage zurüd, und 
es fann ein neued Münzplättchen in den Ring gelegt werden. 

Der Prägring war bisher ftilljchweigend als aus einem Stüde beftehend voraus- 
geſetzt. Da dad Münzplättchen in den Prägring Hineingehen und nad dem Prägen 
als Münze wieder herausfommen muß, fo folgt, daß ber einteilige Prägring nur zum 
Prägen von Münzen dient, welche entweder einen glatten oder geferbten Rand ober einen 
Rand mit vertiefter Verzierung erhalten ſollen. Für Münzen, deren Rand eine erhabene 
Verzierung oder Juſchrift erhalten fol, wie bies bei franzöfiichen, belgiſchen und 
fpanifchen Münzen (f. oben) der Fall ift, kommt ein Präg- 
ring in Anwendung, welcher aus drei Teilen beiteht. 
Dieſe find auf der Innenfeite vertieft graviert und um« 
faſſen jeder ein Drittel des Umfanges des Münzplättchens. 
Die Vertiefungen drüden fi beim Prägen an der Münze 
erhaben ab. Beim Heben des Oberſtempels klaffen bie 
drei Teile des Prägringes infolge ihrer Federkraft etwas 
auseinander, jo daß die Münze frei herausfommen kann. 
Deshalb heißt diefer Prägring ein Springring. 

Die Teile KO, welche den Oberjtempel G enthalten, 
find in eine Büchfe HF eingefchloffen, welche mittels der 
Anſähe LL in dem Falze O ſich jenfrecht auf und ab 
bewegen kann. Durch den Stoß der Schraubenfpindel A 
wird biefe Büchfe HF mit dem Oberjtempel abwärts ge- 
trieben, durch die Spiralfedern SS aber wieder empor- 
gehoben, jobald die Schraubenfpinbel A fteigt. Die letztere 
nimmt aber beim Steigen den Ring nn mit in die Höhe 
und biefer die Stäbe i i, welche an ihrem unteren Ende 
den Ring gg tragen, auf dem der Unterftempel P ruht. 
Daher muß diefer mit emportreten, fich durch den Präg- 7 
ring drängen und die geprägte Münze aus demjelben ® % 
herausheben, da der Ring ee durch die Platte xx in | 
zz gehalten wird. Die Schrauben RR’ und TTT' dienen 
dazu, die Büchfe HF in Stellung und Gang zu regeln. j er 

Wir Haben ſchon erwähnt, daß das Einlegen der ısos. Durafhnitt einer Spindelgreffe 
Müngplätthen in den Prägring bei den älteren Präg- (Stoßmaldjinz). 
maſchinen mit der Hand gejchah, daß man aber bei den 
neueren Prägmaſchinen einen mechaniſchen Zuführer angebracht hat, welcher durch die 
Schraubenfpindel A mitbewegt wird und das Münzplättchen in den Prägring ſchiebt, die 
fertige Münze aber in einen nebenftehenden Korb jchleubert, fo daß der Arbeiter nur die 
Münzplätthen in den Zuführer zu bringen und die fertigen Münzen fortzufchaffen hat. 

Die Prägftempel haben eine jehr verfchiedene Lebensdauer. Manchmal zeripringen 
fie ſchon bei den erjten Prägungen, andere jegen fich, d. h. nehmen wegen unvollfommener 
oder nicht tief genug eingedrungener Härtung Vertiefungen an. Wenn ein Stempel weder 
zerſpringt, noch fich ſetzt, alfo Lange Zeit gebraucht wird, fo verliert er dennoch nicht 
nur an Glanz, jondern auch an Schärfe des Gepräges, indem die Ränder der vertieften 
Gravierung fih abrunden. Ein und dasſelbe Baar Stempel hält im Durchſchnitt eiwa 
20000 bi3 60000 Prägungen aus, je nach Größe und Befchaffenheit der Münzen, ehe 
es als unbrauchbar beifeite gelegt werben muß. Sehr vorzügliche Stempel halten zu- 
weilen 300000 und jelbit 500000 Prägungen aus, was gewiß eine ganz ungeheure 
Leiftung zu nennen ift. 

Die Herftellung der Prägitempel gefchieht in folgender Weife. Zuerſt wird ein 
Wachsmodell in vergrößertem Mafftabe und meift mit erhabener Gravierung (ähnlich 
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wie auf ber fertigen Münze, jedoch ohne die Randeinfaſſung) angefertigt. Vom Wachs 
modelle wird mittels Gipsabguſſes ein Gipsmodell und von Iegterem durch Formen und 
Gießen ein Gufeifenmobell gewonnen. Das Iegtere wird in eine Reduzierkopiermaſchine 
am Ende einer Welle und das zu gravierende Stahlſtück am Ende einer anderen der 
erften parallelen Welle eingefpannt. Wird die Maſchine in Gang geſetzt, jo drehen fih 
beide Wellen gleihmäßig um, während ein Stift an einem Hebel auf die Mitte des 
Modelles angebrüdt und von derſelben aus allmählich nach dem Rande zu verſchoben 
wird, fo daß er eine fpiralförmige Bahn mit engen Windungen auf dem Modelle be- 
ſchreibt und den Erhöhungen und den Vertiefungen besfelben folgend den Hebel hin und 
her bewegt. Diefe Bewegungen des Hebeld werden verfeinert auf einen Drehſtahl an 
feinem anderen Arme übertragen, der num eine verfleinerte Spirale auf dem Stahlftüde 
befchreibend mehr oder weniger tief in dasſelbe einjchneidet und feine Späne davon ab- 
trennt. Nach mehrmali- 
gem überarbeiten des 
Stahlftüdes, mobei der 
Hebel jedesmal etwas 
ſtärker angedrüdt wird, 
erhält man auf dem 
Stahlſtücke eine verllei⸗ 
nerte Nachbildung des 
Modells. Die fehlenden 
feineren Büge werben 
durch höchft forgfältiges 
Gravieren aus freier 
Hand hergeftellt. Diele 
Prägung ift gemöhnlid 
erhaben, weil fie fih 
leichter gravieren Läft, 
als eine vertiefte Prär 
gung. Der Stempel wird 
ſchwach koniſch, am Rande 
aber ſtark koniſch abge: 
dreht, dann gut gehärtet 
und von einem ſchmiede⸗ 
eifernen Binderinge um- 
‚geben. 
Da die Prägftempel 
eine vertiefte Prägung 
haben müfjen, fo muß ein zweiter Stempel nad) dem erften Hergeitellt werden, was in 
folgender Weife geſchieht. Der erfte Stempel wird auf einer der oben bejchriebenen Stoß- 
maſchinen (Spindelpreffen; Abb. 1602 u. 1603), in neuerer Zeit auf einer eigenen Spindel 
preſſe für Handbetrieb (Abb. 1604), „Senkwerk“ genannt, in das untere Ende der Schrauben: 


And 
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ſpindel geftedt und ftatt des Münzplättchens ein weiches Stahlftüd von der Form der Abb. 1605 
oder 1606 eingefeßt. Durch oft wiederholted Niedertreiben der Schraubenfpindel überträgt 
ber Stempel feine Prägung allmählich auf das Stahlſtück und zwar verkehrt, d. h. vertieft. 
Diefe Arbeit, das „Abſenken“ genannt, erfordert große Umficht und Erfahrung, um Riffe 
im erften Stempel zu vermeiden. Es dürfen auf das Stahlſtück nur leichte, aber ſehr oft 








1604. Senkwerk von £. Schuler in Göppingen, 
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wiederholte Stöße ausgeübt werben, welche die Prägung im Stahlftüde ganz allmählich ver- 
tiefen. Nach je 7 oder 8 Stößen wird das Stahlftüd hart und fpröde, deshalb muß es aus- 
geglüht und dadurch weich gemacht werden, ehe die Arbeit fortgejegt wird. Iſt das vertiefte 
Gepräge im Stahlftüde ſchließlich fertig, fo hat das legtere etiva die Geftalt wie in Abb. 1607, 
wobet die (punftiert angebeutete) vertiefte Prägung von einem hohen Rande überragt wird. 
Diefer Rand wird abgedreht und die Stempeloberflädhe auf kupferner Scheibe mit Schmirgel 
abgeſchliffen, wodurch der zweite Stempel die Geftalt von Abb. 1608 erhält. Nun wird auf 
der Stempeloberfläche durch Ziehen von Rreislinien und Radieren die Lage der Umſchrift 
und des Perlenrandes aufgezeichnet. Dann werden mit harten Stahlpunzen die Buch— 
ftaben und Perlen eingefchlagen. Zur Erzeugung des Stäbchens (Reifen am Rande) wird 
der Stempel am Rande fo abgedreht, daß entweder die Perlen vollftändig (Abb. 1609) oder 
nur teifweife (Abb. 1610) ftehen bleiben. Darauf wird der Stempel mit großer Vorficht 
gehärtet und gelb angelaffen und ift nun fertig. 











1612. Srägkoh und Anirküd 
sines Auichebelprägmerhe. 1618. Das Ublberufche Anichebelprägmerk. 


Da aber die Herftellung dieſes Stempels mit hohen Koften verbunden ift und er 
vielleicht fchon bei der eriten Prägung zeripringen fann, fo wird er nicht zum Prägen 
benugt, um fo weniger, als alle Münzen genau gleich ausfallen follen. Man benupt 
ihn vielmehr als Urftempel, d. h. man erzeugt mit feiner Hilfe durch Abſenken, ähnlich 
wie oben, einen dritten Stempel mit erhabener Prägung, den jogenannten Modellftempel. 
Von diefem werden wieder durch Abſenken die eigentlichen Prägftenpel erzeugt. Die 
Prägftempel werden nad} Fertigftellung in die richtige Geftalt nach) Abb. 1611 gebracht 
und gehärtet. Sie gleichen dann dem Urftempel und werden zum Prägen verwendet. 
It ein Prägftempel abgenügt, jo wird mit Hilfe des Mobellftempels ein neuer Präg- 
ftempel angefertigt, jo daß der Urftempel nicht in Anfpruch genommen zu werden braucht. 
Sind in einem Lande mehrere Münzwerkitätten, fo pflegt der Urftempel in der Haupt» 
werfftätte (für das Deutſche Reich in Berlin) aufbewahrt zu werben. 

Die früher befehriebene Stoßmaſchine oder Spindelprefje für Handbetrieb (Abb. 1602, 
1604) ift den Arbeitern nicht ungefährlich und vermag in einer gegebenen Beit nur eine 
ſehr mäßige Anzahl Münzen zu prägen. Um die Leiftung zu erhöhen, hat man die 
Spindelpreffe für Kraftbetrieb eingerichtet, wie die in Abb. 1526 dargeftellte Brägmafchine 
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von L. Schuler in Göppingen zeigt. Die Schraubenſpindel iſt mit einem Schwungrade b 
ftatt des Schwengels verfehen und kann in folgender Weiſe von ber Antriebswelle c aus 
gehoben und gefenkt oder angehalten werden. Auf der Welle c figen am linken Ende 
eine fefte und eine loſe Riemenſcheibe d.d, von denen die Losſcheibe beim Nichtgebraude 
beftändig durch einen Riemen umgetrieben wird. Wenn ber in der Grube vor der Maſchine 
figende Arbeiter die Stange h hebt und nad) links verfchiebt, dadurch aber den Riemen 
von der Losſcheibe nach der Feſtſcheibe bringt, jo treibt der Riemen die Welle c um. 
Die Iegtere ift in ihrer Längsrichtung verſchiebbar, jo daß nach Belieben die eine Reib- 
fcheibe e oder die andere f gegen das Schwungrad b angedrüdt werden kann. Die Ver: 
ſchiebung der Welle c wird vom Arbeiter durch den Handhebel i, die Stange k und ben 
infelhebel n bewirkt. Wird der Handhebel i niedermwärt bewegt und dadurch bie linke 
Reibſcheibe e gegen das Schwungrad b angebrüdt, jo wird das legtere Durch die Reibung 
mitgenommen und dadurch die Schraubenfpinbel a niederwärts bewegt. Wird der Hand» 
hebel i aber aufwärt3 bewegt und dadurch die andere Reibſcheibe f gegen das Schwung- 
tab b angebrüdt, jo dreht fich das Ietere in der entgegengefegten Richtung, und die 

_ Schraubenipindel a fteigt empor. Da» 
mit die Schraubenfpindel a weder zu 
tief herabgeht, noch zu hoch hinauf: 
geht, ift die Stange k mit zwei ver⸗ 
ftellbaren Rnaggen 11 verfehen, gegen 
welche abwechſelnd der Arm am 
Schlitten m im geeigneten Augenblide 
anftößt. 

Dadurch wird die eine oder die 
andere Reibſcheibe e oder f vom 
Schwungrade entfernt, jo daß diejes 
nicht weiter gedreht wird, ſondern 
ftehen bleibt. 

Diefe Spindelprefle hat jedoch 
noch immer eine viel zu geringe Lei» 
ftungsfähigleit für die Münzfabrie 
tation und eignet fi daher nur zum 
Abſenken von Prägftempeln und zum 
Prägen von Medaillen oder dergl, 
welche während des Prägens mehrere Male geglüht werden müffen, bis fie die gewünſchte 
hocherhabene Prägung erlangt haben. 

Zum Prägen der Münzen, welde mit einem einzigen Drude hergeftellt werben 
müffen, erfand D. Uhlhorn in Grevenbroich bei Aachen feine Kniehebelpreſſe, 
welche feit 1817 überall Verbreitung gefunden hat. Diefe Prägmaſchine ift in der Ge- 
famtanficgt durch Abb. 1613 und in der hauptſächlichen Einrichtung durch Abb. 1612 
wiedergegeben. Man vergleihe aud) Abb. 1614. Ihre Wirkungsweife ift ziemlich Leicht 
zu begreifen. A (ſ. Abb. 1612) ift der Oberftempel, B der Unterftempel; zwiſchen beide 
legt ein Schieber das zu prägende Münzplättchen ein und wirft vorher die fertig ge- 
prägte Münze zur Seite, nachdem diejelbe durch Senkung des Prägringes C frei geworden 
iſt. Auf der Schwungradiwelle in Abb. 1613 rechts oben ift eine runde Scheibe erzentriih 
aufgefeilt, welche bei der Umdrehung durch den fie umgebenden Bügel die Stange F in 
eine hin= und hergehende Bewegung verſetzt. Daher erteilt die Stange F dem gefröpften 
Hebel D eine pendelnde Bewegung, welche ſich auf den Kniehebel E (f. Abb. 1612) über- 
trägt, fo daß derfelbe abwechſelnd eine ſenkrechte Lage wie in Abb. 1612 und eine fchräge 
Lage nad) rechts hin annimmt. Geht der Kniehebel E von recht? nad) links aus der 
ſchrägen Lage in die gezeichnete ſenkrechte Lage, jo drüdt er durch den zweiten, ſich 
um den durch einen Kreis angedeuteten Zapfen drehenden Aniehebel darunter den 
Schieber unten ſamt Oberjtempel A nieberwärts, und es findet die Prägung ftatt. 
Geht aber der Kniehebel aus der gezeichneten ſenkrechten Lage nach rechis in die 
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ſchräge Lage, fo nimmt er den zweiten Kniehebel mit in die fchräge Lage und hebt 
durch denfelben den Schieber ſamt Oberftempel A in die Höhe. Bu gleicher Zeit wird 
der Prägring C, ber in einem wagerechten Hebel eingelafjen ift, mit dieſem von der 
Schwungradwelle aus durch eine befondere Übertragung geſenkt, jo daß die fertige 
Münze ganz frei auf dem Unterftempel liegt und bald von dem erwähnten Schieber zur 
Seite gefhoben werden fann. Während dies gefchieht, hebt fi der Prägring ſamt 
Hebel wieder, jo daß das vom Schieber vorwärts gejchobene frifche Münzplättchen richtig 
durch die Öffnung des Prägringes auf den Unterftempel fällt. Nachdem der Schieber 
zurüdgezogen ift, ſenkt ſich der Oberjtempel wieder und prägt da8 Münzplättchen, worauf 
fidh der befchriebene Vorgang wiederholt. Der Arbeiter hat weiter nicht zu thun, als die 
Münzplättchen in eine hohe Röhre zu füllen (f. Abb. 1614) und die Münzen fortzutragen. 
Die Mafchine ift mit Vorrichtungen ausgerüftet, um Beſchädigungen zu verhüten, bie ba- 
durch entftehen Fönnten, daß u 
der Schieber einmal gar fein 
Münzplättchen unterlegte, 
oder dasſelbe nicht voll» 
ftändig in den Prägring ein- 
führte, oder daß anderen- 
falls eine geprägte Münze 
nicht weggeſchoben würde 
und ein neues Münzplätt- 
hen auf fie zu liegen käme. 
In folden Fällen ftellt die 
Maſchine ihre Bewegung von 
ſelbſt augenblidtich ein. Eine 
wichtige Einrichtung an der 
Maschine befteht darin, daß 
der Unterftempel im Augen⸗ 
biide des Prägens eine ge⸗ 
ringe Drehung um feine 
ſenkrechte Achſe macht, wo- 
durch das ſcharfe Ausprägen 
fehr gefördert und eine weit 
geringere Kraft erfordert 
wird, indem das Metall x 
durch diefe Drehbewegung = — 
des Unterſtempels gewifjer- — 
maßen ſchraubenartig in die 1616. pri ine von End. Sorwe & Co. in Berlin. 
Vertiefungen hineingebracht BE van P 
wird. Die Kniehebelprefie liefert ganz gleichmäßige Prägungen, was bei der früheren 
Stoßmaſchine nit wohl der Fall ift, da der Schwengel mit verſchiedener Kraft beivegt 
werben ann. Da bei jeder Umdrehung der Schwungradwelle eine Münze geprägt 
wird, jo hat man es in ber Gewalt, die Leiftung der Mafchine innerhalb gewifier 
Grenzen zu vegeln, indem man ihre Gefchwindigfeit vergrößert oder verringert. Eine 
einzige Kniehebelprefje prägt in der Minute 40 bis 45 größere, oder 50 bis 55 mittlere 
ober 60—70 Tleinere Münzen. Die Prägmajchine erfordert weniger Raum und fein 
fo ſchweres Fundament, wie die alte Stoßmaſchine (Spindelpreffe). Es ſei noch be— 
merkt, daß die Firma D. Uhlhorn feit 1878 erlofchen ift und ihre Prägmaſchine mit 
einigen Wbänderungen von anderen Firmen, darunter Ludw. Loewe & Co., Altien- 
Gefellichaft in Berlin NW., Louis Schuler in Göppingen, gebaut wird. Abb. 1615 
zeigt die von der erfigenannten Firma gebaute Prägmafchine in der Gefamtanficht, 
Abb. 1616 dagegen diejenige von 2. Schuler in Göppingen. Letztere Majchine kenn⸗ 
zeichnet fi dadurch, daß die Uhlhornſche Sicherung gegen Beſchädigung der Prägftempel, 
welche fi als nicht ganz zuverläffig erwies, durch eine neue erfegt ift. Dieſe läßt bei 
Bud) der Crfind. VI. 89 
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eintretenden Fehlern die Mafchine ungeftört laufen und unterbricht nur die Verbindung 
zwiſchen Prägftempel und Kurbelwelle. Es ift nämlich die ſchwach geneigte Schubftange, 
welche die Rurbelmelle rechts oben mit bem Kniehebel (Hinter dem Geftell Iinfs) verbindet, 
nit aus einem Stüde, fondern aus zwei Teilen hergeflellt, die während jeder Kurbel: 
umbrehung einmal auf kurze Zeit gefuppelt werden, um den Drud auf den oberen Präg- 
ftempel zu übertragen. Während der übrigen Beit dagegen laſſen ſich die Teile beliebig 
zuſammenſchieben und auseinander ziehen. Treten die angebeuteten Fehler ein, fo werden 
die Teile der Schubftange nicht gefuppelt und der obere Prägftempel erfährt feinen 
Drud. Außerdem hat die Majchine auf der Kurbelwelle ftatt der Uhlhornſchen Zapjen- 
kuppelung eine Reibungsfuppelung, welche fich jeden Augenblid ftoßfrei ein- und aus 
rüden läßt, um die Maſchine 
in Gang zu feßen bezw. ab⸗ 
zuſtellen. 

Beim Prägen dünner 
Münzen zeigt die Uhlhornſche 
Pragmaſchine gewiſſe Mängel 
Die geprägte Münze ſitzt nam⸗ 
lich ziemlich feſt im Präg⸗ 
ringe und erfordert eine ge⸗ 
wiſfe Kraft zum Ausbrüden, 
daher ſpringt die Leichte Münze 
beim $reimwerden auf. Tie 
dabei entftehende Erſchütte- 
rung kann leicht veranlafien, 
daß das nächitfolgende dünne 
DMünzplättchen aus dem du: 
bringer entipringt, ftatt inden 
Prägring zu fallen, und da⸗ 
duch einen Fehldrud veran- 
laßt. Zur Vermeidung dieles 
Übelftande® baut Lonid 
Schuler in Göppingen neuer 
dings feine in Abb. 1617 dar⸗ 
geſtellte, patentierte Präge 
maſchine zum Prägen dünner 
Münzen. Diefelbe ift eine 

— > = doppelte Kniehebelpreſſe, d. h 
1616. Prasmaſchine von $. Schuler in Göppingen. fie hat außer dem oberen 
Rniehebelpaare a b für ben 
Oberftempel noch ein unteres Kniehebelpaar für dem Unterftempel In der Mitte 
zwiſchen beiden Sniehebelpaaren ift ein runder Drehtifh c mit acht Prägringen an 
gebracht; darüber ift ein Heiner Dedel mit dem gemeinfchaftlichen Aufgabebecher d 
vorn angeordnet. Zu jedem Prägringe gehört ein Bubringer, welcher hinten im eine 
Kurvennut im Dedel eingreift, fo daß er bei der Drehung des Tiſches mit biefem 
zugleich gedreht und in feiner Führung gleitend verfchoben wird, folglih aus dem 
Beer d ein Münzplättchen herausfhiebt und in den Prägring fallen läßt, worauf 
er zurüdgeht. Damit das Münzplättchen nicht aus dem Prägringe herausfällt, wenn 
es über die Öffnung der Tifhunterlage zwiſchen Oberftempel und Unterftempel gelangt, 
find über letzterem in ber Unterlage zwei gegenüber Tiegende, Halbkreisförmig aus 
geiänittene Schieber angebracht, welche das Münzplättchen empfangen. Sie werben 
dur eine Feder zufammengeprekt, jo daß fie eine Meinere Öffnung zwiſchen fid 
laffen, als das Münzplättchen zum Durchfallen erfordert. Die Ausſchnitle der Schieber 
find nad unten zu koniſch und geftatten folglich dem Unterftempel, beim Aufgange 
die Schieber auseinander zu treiben und das Münzplättchen in die Mitte des Präg- 
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ringes zu bringen, um es hier in Gemeinfchaft mit dem Oberſtempel zu prägen. 
Darauf entfernen fich Ober- und Unterjtempel voneinander und laſſen den Tiſch c frei, 
der ſich fo umdreht, daß der nächſtfolgende Prägring mit dem darin befindlichen Münz- 
plätichen über die Öffnung in der Tijchunterlage zwiſchen Oberftempel und Unterftempel 
gelangt. Die Drehung des Tiſches c erfolgt von der Kurbelwelle e aus durch die ficht- 
bare Rurvennutfcheibe f, die nach unten reichende Hebelüberfegung g h, die untere, wage ⸗ 
rechte Welle i und den links auf derſelben ſitzenden aufrechten Hebel k, die wagerechte 
Stange 1 vor dem Tiſche und durch Sperrllinfen, von denen die eine m ben Drehtiih c 





1617. Prägmaldins zum Prügen dünner Münen. (2. Euler in Göppingen.) 


rudmweife dreht und die andere ihn zum Prägen anhält. Am Geftelle ift über dem Tiſche 
ein ſchwach gekröpfter Hebel n drehbar gelagert, der in feiner Mitte mit dem Schlitten o 
des Oberftempels verbunden ift und an feinem Ende (in der Abbildung vorn) den Aus- 
ftoßer p trägt. Beim Niedergange des Oberſtempels tritt der Ausſtoßer p in den unter 
ihm befindlichen Prägring ein und ftößt die barin befindliche geprägte Münze aus. 
Diefe fällt dann in eine Rinne v, ohne aufipringen zu können. 

Wenn zufällig fein Münzplätichen in einem Prägringe fein follte, fo wird die 
Maſchine nicht wie die Uhlhornſche angehalten, fondern der Unteritempel bleibt durch 
eine eigentümliche Einrichtung in der Bewegung des unteren Kniehebelpaares vom Ober- 
ftempel entfernt, jo daß die zwei Stempel fi) gar nicht berühren oder beſchädigen können. 
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Öherzeic, Geiäüge nad dem | Brem 


Bügmilder Thater 
Sohrtaften —E 
A116, 


Bohrmefätae, Iransportahe, 
na —— 128. 

ip (Geilengerf.) 
Böller 428. 


, Bolzen an der Echere 285. 


Bolgen u, Rieten, Herielung 


von 236 ;mieden, 

&’ämeiben des Bolgentonfeh 
A 286; — Sılttionsihraus 
benprefien 287 f., A 286 [.; 
— Gtempein veb Kopfes 

A 287; — Bevolverntetene 
dreffe 289, A 288; — % 





imiebemafähine A 


289; — Schmieden, Schwels | Bril 
ben, 


„ Xanten der Mutter 
280}, A 281 
fie 240, A241; 
räsmaidhine A 242 ;— Hür« 
ählerner Bolzen i88, 








3 
Bar Beim Ihren 1a; — 


beim Echwelf 
—*8 —E 


Dich Series, ‚am 
f Eiden, 


— —— 
—⏑⏑⏑——— 


Bert, Sohn Brei (det: 
It: = Dafalne u gm Zen ran ı06, Bat 
jez. A 100. ee 
eisaiäcen! in, A 168, mi 
a Sant an, *5 





— aus dem Jahre 
1615 86, A 





Fe a) 508. 
——— 
Do Wicel, Goldiemied 


Pi m, Ubrmader 616. 
Blumenidere zu, A 381 f. 
Blumenftänder, eiferner AB64. 
Blumentiic, eljerner A 564. 





Blumentreppe, eijerne A 864. 





A 
‚Bofie (Xreforanl.) 580. 
Sengarsurt & Belte (ol 


ich Bousarden —ES 


—— 
—— Au. 
——— ame Beutier 


Bramaatop 616, A Bißf.; 
fiel A 517: 








— — — — 
— 
————— 


Brent, den ——— 
mgejäiieif 


806 ; 
Bltebertette A 806. 
Beinkmannfger —E 


— AM. 
"Suferverabeltung. 
Brongegeihüge, die erfien 487. 
Brofamer, Gans, Supfere 

D 


fe > 
Brofowätgs Kutomat 594. 
Brudtiog (Walzw.) 

Bruder (ehiafer) Mir... 
Brudmann  (Gilderfemtel 


Brund (Edlobfabr.) 006. 
Srunelites, Yillpe, Golte 
fomied ei 
lern . Öifenperen 164. 
Brünne 481. 
Srufrahmenan@eifgränten 
286. 


MI 
—5 be, upfer · 











— A 281. 
— A . 
— Am "uhren os 
FM ton (Rüngw ) 690. 
Sulmann, Metaniter 508, 
Bumbart am @eicig 426. 
Bund am Se 261; — 
PIE SE es tie. 
Ird, Uhrmader 
Suncie —E 
vurden  (Belbfcrantfaht.) 
Burweis Bunetiage 1. Bahr 
räber 400, A 89° 
Sußmanns Eiherheiäkätah 
Busterberg & Seller (Weide 
‚seugfabt.) 871. 
Byrgtus, Medaniter 866. 
aaa (älsflae) 5, 
Sauconnter, Cold 






hm m. 

Soja, Keule 

Taneı — 461; 
Gäraut — 
—3 

——— —e on. 

Sartier, Elertämled ve si. 
ırpenter (Bahrrab) 

Carrier bedenke, Eliten 





Catots (© ja) 5. 
Sat, ine de, Bhyfiter 


Gauset (Bofdfämiehe.) 6195 
— Baje A 680. 
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Cavalli (Beihiigw.) 482. 
Cavis Dampfhammer A 17. 
Gel (Gewehrfabr.) 491. 
Geitni, Benvenuto, Gold⸗ 
ſchmied 673; — Galzfaß 
A678; — Schale, Hand⸗ 
zeichnung A 674. 
Gerberußgiiter 560. 
Chabotte a. Dampfhammer 18. 
Chatrierpungen 686. 
Chalka, Münzen 686. 
Ehamplevs: Emarl 649; 
Kreustgung Chrifti A 651. 
apingrube Breßtuftleitung 
der 154, A 168. 
Ghaffeporgeweht 476, 478. 
Chaux de Fonds, Uhrenindu⸗ 
fire zu 628, 628. 
Chemnig, Vertzeuamaſchinen⸗ 
Wertſiatte der Sächſ. Ma» 
ſchinenfabr. in T 128. 
Childerich, Fund inı Grab des 
660. 


@öinefen, Eßbeſteck der A 264; 

Feueruhr 688, A 59u; 
— wünzweien der 690; — 
Repetierarmbruft A416; — 
tragbarer Schmelzofen 67, 
A066; — Shwebehammer 
150, A 148; — GSılber A 
690; — Thlrikloß 499, 
A499; — Bafe in Eiol« 
ſonne⸗Email A 650; 
Waſſeruhr 584. 

aan Saw Co. (Sägenfabr.) | 


GHrlklanfons Berlerihloß 528. 
Ehriftofle 644; — Chriſtofle⸗ 
plaquette A 628. 
„Thronograph”, Zeitſchloß von 
Arnheim A 628. 
Ghronometer 609, A 610. 


Namen- und Sachregiiter. 


Eat im Miniegeſchoß 474, 


aufn hrmach) ) 626. 
Fumntes (Golidſchmiedekunſt) 


cy cgeblaſe für Schmiede⸗ 
feuer 18, A 14. 

Gylinderhemmung in Ubren 
608, A 605; — ihre Wir 
kungsweiſe A 605. 

Eylinderverihluß an Hinter 
ladern 478. 


Daelens Bandagenmwalze 54, 
A 85; — -Dampfhammer 
233, A 175 — Schmiede⸗ 
preffe 24, A238; — Uni 
verialwalzwert A 48. 

Daelen, R. M.: Drudüber- 
Ieger Schmiedepreflen 37, 


Dagomarl, Geometer 597. 
Dahlbaus (&iienind.) 149. 
Damascener Klingen 428. 
Damascleren dertlingen 188, 
422, 
Damaftfchwerter, alte römtfche 
oder deutihe A 262. 
Damafıftahl 422, A 188. 
Tamenräder 881, A 879. 
Dampfhammer 16; — grund 
legende Syſteme A 17; 
doppeltwirtender 20, Aıf.: 
— Gab, Transmilfionde, 
elektr. Haınmer 28; 
Bannıngider A 28; 
Brintmannıder A 28; 
Daelenier 23, A 17; 
Hendelsider 21, A 22; 
Nasmytbshammer 18, 
17f.. — zum Ausſchmieden 
der Feilen 840, A 841. 
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Ghronsmeterjemmung freie Dampfbydrautiiche Schmiede⸗ 
6 


Chronometer⸗ Unruh 610,4 
611. 
Ehrpfogalt 676. 


Eorpfelephantine Bildwerke 
—** Geldſchränke 628, 582, 
884. A 548. 


Chubbſchloß A 512. 
Cione, Boldihmie) 672. 
Circle Gycle Co., 
der 881, A 879. 
@ifelterung 684; — Eileleur, 


mit Treibarbeit befhättigt Danaro, Munze 


A 6865; 
Eifeteur A 632; — ſitberne 
Schale A 686. 
Cito⸗Fahrradwerle 401. 
„C“sKanen 636. 
Glair (@ewehrfabr.) 491. 
Clemens (Schlofjerei) 504. 
Element (Fahrradind.) 880. 


| Dampfmaſchine 


preſſe von 10000000 kg 

Drud A 26. 

Geſchichte der 
107; — osciiierende 104. 

Dampfpumpe für hydrauliſche 
Schmiedepreſſe 26, A 27. 

Dampfriemenhammer 152, A 
160. 

Dampf » Schnellfhmtedeprefle 
mit Wafferdiudüibertragung 


für 
A 12. 


Sahrrad 28, A 80. 


Dampfftrahigebläfe 
Schmiedefeuer 11, 
690. 


— altgriechiſcher Daniels’ Kombinationsichloß 


b21f. 
Danner (Handfeuerw.) 472. 
Danoiſe⸗Fahrräder 406; 
fetteniorer Antrieb A 407. 
Darmancier » Biders » Lafette 
456. 
David, Maler 680. 


Giemensfger Haken in Uhren Deboubert (Sandfeuerw.) 472. 
601 


&lotionns s Email 680; 


Deitioetben am Sirtel 870, 
AB 


chineſiſche Vaſe in A’ 650. Defenforichloß und Schlüuſſel 


Cogqs, Goldſchmied 680. 


von Ade A 520. 


Golaert (GGoldſchmiedekunſt) Dekadrachmon, Münze 686. 


Colensufh (Geſchutzw.) 489. 
Colehorn (Schlofferel) 506. 
Colt (Gewehrfabr.) 4491, 498. 
Condtes Dampfhammer AT. 
Eongreve (Geſchutzw) 469. 
Coqutllen (Eifengteß.) 71. 
Corda (Schlofierei) 508. 
Gorlate, Thomas 264. 
Gorlißichränte 580, A 646. 
Gormay (Nagelind.) 288. 
Korte’ Tzeilenfabrit A 841, 
850 f., 868, 855; — Walz 
weıt 87. 
Gobentry, Uhreninduſtrie zu 
23. 


Cowper. W. X. (Fahrrad) 877. 
CTronenderg, Senfeninpuftrie 
su 291; — Nagelfabr. 217. 


Delay (Walzw.) 48. 

Delisle (Schraubenfabr.) 256. 

Deltametall 675 

Delvigne (Handfeuerw.) 478. 

Denar, Münze 686. 

Dengeln der Senfe 292. 

Denier, Münze 690. 

Denifoniche Schwerkrafthem⸗ 
mung (Uhrenind.) A 614. 

Dent (Uhrmach.) 616. 

Depofiten » Banzertreford ber 
Dresdener Bank in Berlin 
654, A 658. 

Derbyipire, Nagelberftellung 
ju 217 

Defidertus (Edelmetal.) 668. 

Desprebs elektr. Sammer 28; 


— eleftr. Kraftlbertragung 


111. 


Deutigeh Schnappſchloß A 


Dexriihland: Draptkiftfadri- 
kation 317; — Feilenfabri⸗ 
fation 887; Münzweien 
688; — Rähnadelfabritas 
tion 209; — Gtablfeders 
fabrıkatton 185; — tech⸗ 
niſches Schulweſen 126; — 
Ubreninduftrie 624. 

Deverel, Ingenieur 16. 

Devile, ©t. Claire, Chemiler 


Diadem 688; — goldenes, aus 
Mytenä A 687. 
Dingonatriegel an Geldichrän« 


Die et Rohre) Bid. 
Didvradmon, Münze 684. 
Dtefelmotor 110. 

Dilper, Stmon (Uhrmach.) 


624. 
Dillinger (Schloſſerei) 501, 


Diuimper Fabrik gelochter 
Blede 180; — Vanzer⸗ 
plattenwalgwer? B1. 

Dißton (Feilenfabr ) 848. 

Dommmid (Matragen) 560. 

Dominikus (Sägenfabr.) 888. 

Doppelfallwert zum Schlagen 
nrober Scheren 283, A 265. 

Doppelfedertlemmung an 
Scheren 284. 

Doppeltelle 840, A 841. 

Doppelgehänge, ameril. Geld» 
ſchrank mit A 546. 

Doppeltellverihluß an Ges 
fügen 488. 

Dappertugellnger der Rhenus⸗ 

brradwerte 401, A 400. 

Dee indeimafchine von 
2. Schuler A 698. 

Doppelichlichtfetlen 889. 

Doppelzünder, Deuticher A465. 

Döpper an ber Rietenpiefle 
289. 

Dorngewehre 478. 

Dornwalze 808, A 809. 

Dörſchel (Meſſerſchmiedek.) 
278. 

Drachme, Münze 684. 

Draht, Gold⸗637; — Silber⸗ 


687. 

Drohleinlegen bei Blechwaren 
175, A 1785 — Sicken⸗, 
Bördels und Drabtetnleges 
maſchine A 172. 

Drahtemail 654. 

Drahtgebilde 189; — genietete 
Vanzerringe A 189; 
röm. Ringpanzer A 189; 
— Panzergeflecht 189; 
Drahtnewebe 189 ; — Draht⸗ 
flechtſpule A 189; — Knicken 
d. Drahte8 A 190 ; — Durch⸗ 
prefien des Drahtes A 190; 
— Preßgitter A 1905 — 
Wellengttter A 190; 
mechaniſche Drahtweberei 
A 191; — Drahigeflechte 
192; — Dreieckgeflecht A 
192; — Bieredpeflebt A 
1925 — Secskantgewebe 
A 192 ; — Flachſpiralgeflecht 
A198; — Spule der Windes 
maſchine A 1985 — cylins 
driſches Spiralgefleht A 
188; — Winden der Spi⸗ 
ralen A 198; — Geräts 
fhaften aus Drabt 193, A 
194; — Drahttapfel für 
Preßflaſchen 198, A 194; 
— Drahtriemen 198, A 
196; — Gtaceldraht 198; 
A 196; — Arbeitsſaal einer 
Drahtmebereit A 196: 
Wrbeitäwertftälte e. Draht. 
warenmafdinenfabrit A 
1 


« 


Br N für Breßflafchen 
198 
Drabtreinigungsmaicdinen 
(Draßıftififabr.) A 238, 
Drahtriemen 198, A 196, 
Drabtropre für Beichüge 466. 
Drabıfieb 182.198, A 180,194. 
Drab: ftıftfabrikation 226; — 
Drabitwalzwerk 235, A 226; 
— Bolterbant A 226; — 


Fabrikation von Zieheüen 
226, A 2237; — Biehbanl 
A 227; — Glüdtopf 277, 
229, A 228; — Drakts 


reintaungsmafchine v. Beh 

A 228 ;, — Drabtretrigungd® 

mafchine von Bede A 228; 

Drabtwalzwerfv. Banien 

** — erſter Stredappe- 

rat A 3249; — rorterender 

Streckapparat A 239; — 

Rogers’ Nagelmaſchine A 

280; — Draßtftiftmaitne 

von Malmedie u. Co. 283, 

A231; nd Bufoidun —— 

nung un ufptgung 
Drobtfttfte A 281. 

Dratztwalzwerk von Banfen 
(Dragıftiftfabr.) A 228. 

Drats’, von, Laufmaſchine 
875, A 816. 

Dratfine 877. 

Drall in Bewehrläufen 478. 

Draubette (Schlofjeret) 622. 

Drehbank In der Edelmetall 
verarbeitung A 638; — 
im Maſchinenbau 128; 
Rollen auf der (Mempn.) 
177, A 178; — zum Ge 
windeichnetden 247, A280f; 
_ für Metalitugeln 319, 
— Dredkal A 817. 

Drebbantderz aus - Brebbleh 
188, A 184. 

Drehbolzen z. Armibruſt A417. 

Drebling a. d. 17. Zabch. 
491, A 498. 

Drehpendel, Harderiche Jah⸗ 
resuhr mit 618, A 618: — 
Anordnung von Regulier- 
gewichten A 618. 

Drebriegel am Schloffe 5608. 

Drebftafl, Stahlſcheibe als 
(Bemindebrehbant) 248, A 


Dreiedgeit (Braßtind.) A 


Dreier, Münze 687. 

Dretrad ſ. Fahrrad, Motorrad. 

Dreiſpitzzictel 868, A 866. 

Dreiwalzwert 43, A 48; — 
Walzenftänder A 48; — mit 
lofer Mittelmalze A 44; — 
zu Longwy T 61. 

Dreyie (Bewehrfabr.) 4741; — 
Bündnadels Doppeljagdgem. 
494, A 495; — Batrone 
A 49. 

Driflen der NRabeln 207, A 
210, 218. 

Droz, Mechaniker 628. 

Druden auf Eiſen ı61. 

Drüdbant, Metalidrüden auf 
der (Klempn.) 177, A 178; 
— Drüder 178, A 179, — 
Freidriider A 179. 

Drudiufigeihüge f. Dynamtit- 
fanonen. 

Drudüberieger für Schmiede 
prefien 27, A 29, 

Dubreuil (Ragelind. ) 284. 

Duisburger Maſchinenbau⸗ 
uUttien » Gefelfchaft vorm. 
Bechem & Keetmann A 120. 

Dulaten, Florenzer 689. 

Duttilttät der Metalle 680. 

Duncomd, Goldſchmied 680. 

Dunlop (Fahrrad) 878. 

Dunft, Jagdſchrot 495. 








um 
jemindigteit A 406. 
Dutat, Eehertart 415. 
Düffeldorf-Oberblt, Dreferet 
der Maidinenfabrtt_ von 





eltnanige A 6 
job A 468. 


@arnfgam (Usrenfabr.) 607. 
Gbersmade , Oufmägelfabrl: 


tatlon zu’228. 
Echappement (Ubrmag.) 





Greimetale, Berarbeitung der 
f. Gold» 1. Gllberarbeiten. 

@rciteie In ber Gelmeta 
verarbeitung 655. 

eo, „yodenn (Qeuerwaften) 


Suci Ehlofferei) 620,522. 
Cbemann, Ecilofler so2. 

CHLIS (Mahrradind.) 880. 
Gerhardt (Eifentmd, 309 1, 


eine. Geldſchrantfabt.) 


ie, Rt 59. 

Cierangel an Geldfdränten 
586. 

Cinbriefen der Gtednabeln 
218. 





Cingeriäte am Eihlofle 508, | 
A 606. 


Einguß (Eifengieh.) 75. 
Eintapictöfier 507. 
Ginmansefärant Creſoraul.) 


@innteren GEyherind) A 102. 
Cinzap 406, A 408. 
Sinfapgorn (Klempn.) A 179. 
infagreißfeder 869, A 867. 
Siniapigloh für Ehiebethüren 
009. A Bio. 
Sinfapstrlel 868, A 866; — 
Bildung der injaphäblung 
A Welente 
ibe 870, — 
ö fr das Runde 
oem 878, A 811. 
Sinktiaggicte a08, A 














— getppiger Borianfihtoh 
A609 ; — Eiflebethürichtob 
809, A 510; — Tällrihlob 








mitumtegbarer Galle A 510. | 


Eingeifigurenwalgen 87. 
&ı ungen 688. 


Cifen, Berarbeit 
Emiche 3: => Baljocıt 
;— @ilengieheret 61; 
——— 108; — 
Grabiwaren: und Meine 
eifenindufttie 180. 
Sifendahnräder,, Beritellung 
33, A 84; — Echiniedefeuer 
für 6, AB. 
Gtienbahnfölene, Ralibe für 
46. 
ifengans (Suppe) b. 
Silengieberel 61; 
ichtlicheß 61: — taufend» 
jähriger Hodofen A 61 
Bußplatte von 1071, A 
dem 16. 
Jars As; 7 qubeilerer 
nfuß (id. .) A 68, 
— dab Echmelgen 64; 
Blammofen 6b, A64; — 























Namen- und 


Lof 68, A64; 
— a Z 


niofanne 617 Ass) = 
fonne mli Schnedens 
antrieb a7, A 66; — trage 
bater Gtieilger Gnmel: 
Bien 67, A686; — Tegel 
am Ran 68, A 61; — 
Ziegelofen A 68; — ame | 
eitantider, @ahiiämeigofen 
u. »Binlage 68, A 68 
Verftellung der Ziegel 68, 
A70; — Blatofen 71, A 
101.5 — Gcmeigofen von 
Bafıc & Eelve TI, A 72; 
a 
form für endiofe Gußftüde 
























Ar; 
Bormerwertjeuge7a, Ab; 
—  Xoftenformeret 15, 
16; — Gtampfer 76, A' 
— Kernfoften A TB 
Formen ber Rolle A 79 
breiteiliger Kaften A 80; 
Robrtaften A 80; 
Tılgformerei 76, A 81 
Sernitigen A 82; — Sad» 
| Ionentormerei A 82; 
Formen einer @lode, einer 
Saifsiäraube A 88; — 
‚Gormen einer Riemeniceibe 
8, AB; — Bäberform: 
mafalne 86, A 84; 
faliche Hälfte 86, A 8 
Bormplatte 86, A 8b; 














A 
Kafalne von GripnerA sg 
— Rolfaßanlage A 90 
Ganbfzahlaebläie 90, A 
Nf.; — Unordnung einer 
ameritan. gaffenformerei 
9, A 02; — Staßlauß 91; 
teven f. €. Danzer» 
I6ifos, Asa. — Ehmiede: 
guß 98; — @ieheretder Mar 
\ginenfabrit Molttor & Co 
InQeibeierg T.61: 7— mon 
Welnghoufe in Eilmert» 
cf bei Pin 
.; — det @utehoffnurigbe 
Hütte in Gtertrade A 77: 
— von Gebr. Eulger 
Wintertfur 


ei ut: 
aßfgtepereider Bergiien 
& kmdufere In Remfeeib 
9, AN. 
Stjenfammer fiehe Dampf 
Sammer und Bertgenge der 
fetneifentnduftrle. 
Miendels, ‚Anton, Goidſchmled 


—2 — mit Tauichterung 
Aut. | 





















ber, dohn Bampimafg.) 
Wietteifer Hammer 
‚Dei 28. 


öpreg 28. 

Wetriihe Uhren 619; — | 
elektr. Verdindung A 620; 
— Beigerußt 630, A 621. 

Clettron, Legierung 688. 

Elemente einer Rajdine 108, 


A10d. 
ia Wat) Co. (Ußrenfabr.) 
Giimener (Boldiämied.) 682. 


Ellenbogen» und Lohidere 
A100. 


don | 





| Epanfionbztepellen 814, A 


Sachregiſter. 


Hogtus, Bolbiämied 667. 
Sy. Goldjehmiedekunft zu 
Email de basse talll 
champlev6 649; 
elolsonnd 649; — mizte 

















&maliherkunft 649; — Gine: 
fe MWafe in Gloifonnd» 
Gmal A 680; — Rreugtgung 
Cortfti in Champlevt- Email 
A661; — Simogek-Emalle 
Mundiafe A 682; — Aare 
denkhmelg tm Kieficnist 
658: — rulfiihe@matlicale 
in Senfteremalt A 688; — 
emalitierte Glasplatte des 

Iabıh, mir Porträt 

A664; — Drabtemall 664; 

tieren des Eifend 

-Smaißierofen A162. 

Gmmerfen (Gögenperftellung) 


Gnglend, Mäfnadeiinduhete 
{n 209; — Uhrenfabrtfation 
628. 

Cnpliße, Weligränte 544. 
As4Bf.; — Hämmer 146, 
As. 

Ente des Baucanfon 622. 

Enttohlen deb Gtahleh 184. 

Gppner (Uhrenind.) 612. 

Erdloff (Beidfchrantfabr.)558. 

Erichfon (Beicligw.) 468. 

Erle am Weller 265, 267. 

&rlemweln (Seltenind.) 856. 

roten, fmtedende (Reltet) 


eihett, ipeſiſches A 264. 
fle, Gchmteder, gemauerte, 
jußerferne 7, A 8; — mit 
Bo 89 
PS Rruppices Banzers 
Dlattenwalgwert |. Krupp. 
Shlingen, Seilenfabritation in 
33. 
Gragenfciloß von Gedlad 528. 
etruster, Edelmetalverarbe« 
tung Der 682, 664. 
Gubdiiche Währung 688. 
Goans, D. (Dambfmaich.) 108. 
Evermann (Walzıo.) 88. 
Eolerb Fallenfciloß 524. 
Expanded metall 182. 
&ipanflon, getrennte, 
Dampihämmern 28. 
Ervanfionsgeicofle 474. 









bet 


818. 
Geyehtaßered „Rirnberg” A 


694, A 
———— — 


Fablan,M.(Echlofferei) 6041 
m; — Welbfäränte 581 

4, A 088. 

Fahrrad, Serftellung 874 
Rennmolf A 374; — 
wagen von Yanti A 87 
— Runftwagen von Farfler 
A816; — 




















Doendons Kar 


ihtne A 875; — engliicer 
Zunftwogenvon Beverd31b, 
A816; — von Drau⸗ auf 

fe 


Tab s76, A 87 
Eabbahn 1801 SIT, A: 











_ atlo« 

mal878, A877; — Rompeı 

fattondreifen 880, A 817 

— Rover (1889) 881, A87 
der Gircle @ycle üo. 








tab mitverhärttem Rahmen 
381, A 879; — Damenrad 





des Rütmend s0n, A815 
— ofmeretung sn & 
382; — Doppeiroßt 888, 





= eat Migrohmufe ge 
Bring ud Blech sk 

hing auß Died gulame 
Biengebogen, — 887, 
A885; — Sitting, gebübelt 
387, A 386; — Blattfktting 
888, A 886; — Berftärt 
der Gdverbindung 888, 
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Derlag von Otto Spamer in Jcipzig. 


Spamees 


Seossex Kand-Allas. 


150 Rarkenſeiken nebſt alphabetiſchem Bamenvergichnis. 


Hierzu 150 Jolip-Seiten Text, 


enthaltend eine geograpßifde, ethnographiſche und ſtatiſtiſche 
Befreißung aller Zeile der Erde 


von Dr. Alfred Hettner, a. o. Prof. an der Univerfität Heidelberg. 
Wit ca. 600 topographifcien, phufkalifcen, ethuographiſchen, hiforifhen und Rotikifwen 
Karten und Diogrammen. 
weite Auflage. 
Zu beziehen: In Halbfr. geb. Preis 20 M. oder in 32 Eieferungen zu je 50 Pf. 
Sefamtpreis 16 M. 
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Preife ein Kartenwerf gefchaffen, das 

nicht nur gelegentlich als Nachſchlagewerk 
dienen, fondern zugleich ein Bildungsmilfel von 
dauerndem Werte fein foll, das man jederzeit 
mit Intereſſe zur Hand nehmen kann. Die fonft 
nirgends gebotene Dereinigung der Karten eines großen 
Hand-Atlas mit einem von einem ausgezeichneten Fach ⸗ 
manne bearbeiteten Abrif der Geographie und 
mit Bunderten von kleineren Pefail- und 
Überfichtskarten ift in ganz befonderem Maße 
geeignet, anregend und inftruftiv zu wirken, und dürfte 
für viele, ja die meiften, den Befig eines derartigen 
Werkes erft wirklich fruchtbringend geftalten. 


I diefem Hand-Atlas ift zu wirklich billigem 





Derlag von Otto Spamer in Jeipzig. 





Feixners 


Neutzehe Litteraturgeschichte 


Vierte, sowohl textlich als bildlich vermehrte und verbesserte Auflage 





Ein ftattliher Band von 135 Drudbogen groß 8° mit 1180 Seiten, 55 zum Teil 
farbigen Beilagen und 423 Abbildungen im Terte. 


Preis: Geheftet 16 M. In Pradt-Einband 20 M. 
Ausgabe in zwei Bänden geheftet je 8 M. gebunden je 10 M. 


Leixner felbR ein feinfinniger Dichter und zugleich ein trefflicher Kunfthiflorifer, behandelt mit Srifche und 
ann lebendiger Anfchaulichkeit die gefamte deutfche Kitteratur von den erfien Anfängen Bis anf 
unfere Yage, und zwar durchaus im Zufammenbange mit dem nationalen Leben, mit dem Dolls 
harafter und der Dollsgefchidte. Don der Überzeugung durchdrungen, daß die höchſten Schöpfungen der 
deutfchen Kitteratur den Einklang von Schönheit der Sorm und höchfter, edelſter Sittlichkeit zeigen, richtet 
£eirner feinen fritifchen Sinn auf Ausfcheidung des Jdealen, Bleibenden, Tiefen von dem bloß äußerlich Glänzenden, 
und deshalb iſt diefe Kitteraturgefchichte vor allen anderen geeignet, in die Kenntnis der deutfchen 
£itteratur einzuführen, während anderfeits auch der Kenner durch das durchaus felbfländige und Aberall auf 
eigener Kenntnis der Quellen beruhende Urteil Ceirners vielfach Anregung finden wird. 

Mit dem Derfaffer Hand in Hand gehend, hat die Derlagsbuckhandiung der Ausftattung des Werkes unausgefegte 
Sorgfalt gewidmet und feine Koften gefchent, um durch die vollfländig erneuerte, mit allen Bilfsmitteln der modernen 
Aunſttechnik hergefellte, möglichſt vielfeitige Jlluftrierung und zeitgemäße trpographifhe Ausflattung der 
Ceirnerſchen Kitteraturgefchichte den erften Plag zu fihhern. Der Bilderreihtum wird hinfichtlich der Auswahl 
wie der Güte der einzelnen Dorlagen von keinem andern Aähnlihen Werte erreicht. Die 
£eirmerfche Eitteraturgefchichte iſt ſonach eine Zierde für jede Bibliothef, ein Prachtwerk, gleich ausgezeichnet durch den 
wertvollen Inhalt wie durch die prächtige Somt, 


Allustrierte Geschichte aaassassaı 
»erzern (er fremden Litteraturen 


Don 


Otto von Leixner. 
ee oo oo Bweite, neugellaltele und vermehrte Auflage. ° 0 © 


Mit 375 Tert- Abbildungen und 230 teilweife mehrfarbigen Beilagen. 


Ausgabe in zwei Bänden Ausgabe in einem Bande 
Geheftet je 8 IM. Gebunden je 10 M. ! Geheftet 16 M. Gebunden 20 IM. 


Umfaffende Gründlichkeit, feines ſicheres Urteil und glänzende Darftellung zeichnen and 
diefes im Anſchluß an die „Deutfche Kitteraturgefchichte” erfchienene und mit diefer die 
„Bluftrierte Geſchichte Der Litteraturen aller Bölker“ 
bildende Werft aus. Dasfelbe gibt einen Überblid® über die wichtigften Dichtwerfe aller Dölfer, 
welche von bleibendem Wert in dem Schat der Weltlitteratur find. 
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= Pritte Spamers muu urngeßaltete 


lustrierte Weltgeschichte 


Mit befonderer Herümfdtigung der Kulturgeftsichte 


unter Mlitwichung von 


Prof. Dr. @. Biehel, Prof. Dr. erd. Borfiger, Prof. Dr. ©. &. Schmidt und Dr. 8. Sturmerfel 
neubearbeitet und bis zur Gegenwart fortgeführt von 


Prof. Dr. Otto BRaemmel, 


10 Bände. Geheftet je 8 M. 50 Pf. In Halbfranzband gebunden je 10 m. 
und Regiſter 6 M. gebunden. 





8. Weigefändne, u in jedem Bonfe und in jeder gaml iliembibliothef zu finden fein. Denn es gibt fine, * 
Die eine fo unerfäöpfliche Sandgranbe der Belehrung, Far alt und jung, eine nie nerfsgenbe Qurüle 


böte, feine, die fräftiger zu einem gefunden Urteile beranbildete und aus dem Dergleit der Dergangen! an 
Die Strömar Im und Sorderungen der Gegenwart fdhärfte, wie eine Gefamtdarfiel des Hingens und Dobrin de 
Dötter aler Belt. faigie 





wahrhai d. 8. allgemein 
—— ender Dan 
— Das Doltsleben {eiBR 18 Arts als 
ein untrennbares Ganzes aufgefat und 
daher neben der politifchen and Die 
Kulturgeficte in ansgiebigfre Drife 


ja Dielen Dorzägen des tegtlichen Je 
haltza Er fi} nun eine ZUnfiration, 
t und innerem es 
—* — fügt. Nicht wenig 
1000 Hammern sähten Die Cent. uf, 
tionen, durchaus fahgemäßr, nad aus 
erlefenen Dorlagen unter Anwendung aller 
Silfsmittel moderner Kunfttenif ausge 
—* — als ‚ihnen * 
—— 
nahmen, Gemälden oder Stie jenen 
Balbunamn wider und Inrrdlane 
handſchriften umd Dofumente, —E 
— denfaodrd 
— der Geiler nadı Gemälden m 
vorragender IMeifter aller Fan m 
Känder, gute Meproduftionen ıtfamer 
Kaltacbenfmale, gelilich, wichtiger 
Banmerfe, von Orten und Stätten, Alten 
tämern, ferner Marten, Pläne, Tuben 
und vieles andere; dazu fommen noch 
aber, 300, sum Teil * Farbendras 
—— an) Karten oft 
—— {dab Bir @elamte 
gen ar mit Fi und Recht als eine 
mußterhafte und glänzende —* 
——— 
— ige 
[1 Bi großartigften deutichen 
fationen in neuerer it, ein Son 
emi Werte. als 
mittel, das eine ganze Bibliotbet 
und eine Klum lenge wertvollen ur 
”D interefanten, vielfadt ganz 
2 J jleich ein Pra chrwerk, das jeder 
u Su hunmimt — 
ee — 
ÖHanie Jul hunnamt —— Anberaher ar 
1 — beit des DDerfes Rannenswert. billig, und 
Seurral Ortavio Pirsolomini. 
Nat em Gemäide von (ram) Benz im Rationatmafenmm pn Etofbofe. — — 




















s pameriche Buchdrucerei, keipzis. 





